KOVKAM Și STAMPAREA DIRECTORUL FORJARE Și STAMPAREA DIRECTORUL LA -X TONACUL Editorial sfat: E I SEMENOV, meritat făcător Științe și tehnologie RSFSR, dr tehnologie, Științe prof (preşedinte) O ȘI GANAGO, dr tehnologie, Științe prof L I JIVOV, meritat făcător Științe și tehnologie RSFSR, dr tehnologie, Științe prof G D LEPENSHIN, ing IAD MATVEEV, dr tehnologie, Științe prof G ȘI NAVROTSKI, meritat făcător Științe și tehnologie RSFSR, dr tehnologie, Științe prof ÎN FILKIN, cand tehnologie, Științe ) laureat Stat premii URSS (TOM ) FIERBINTE VOLUMETRIC STAMPAREA Sub editorial bine meritat figura Științe și tehnologie RSFSE Dr tehnologie, Științe prof, E ȘI SEMENOV MOSCOVA " INGINERIE • BBC K UDC [ : ] ( ) Autorii volume: ȘI P Atroșenko, ȘI DIN Zinoviev, L G Kostin, M ȘI Kriuchkov, N ȘI Lyapunov, E N Moshnin, ȘI G Ovchinnikov, ȘI DIN Podolsky, IO DIN Radiucenko, YU L Crăciun, E ȘI Semenov, ȘI E Semenov, DIN ȘI Skorodumov, O M Smirnov, YU P Sogrishin, ȘI N Shubin Recenzorii volume: cand tehnologie, Științe LA LA luptatori, qaid tehnologie, Științe N ȘI Liapunov Forjare și ștampilare: Director LA al -lea v /Ed sfat: K E ȘI Semenov (anterior) și alții — ml Inginerie, — T Fierbinte ştampilare/Sub ed E ȘI Semenov, Cu , bolnav (LA pe ): R la Sunt date recomandări pe programare toleranțe indemnizații și ture pe ştampilat forjate Dat exemple proiecta tehnologic proceselor volumetric Fierbinte lovirea cu pumnii pe variat echipamente Sunt date recomandări necesar pentru constructie și calcul timbre și efectuat în aceste timbre cursuri Alocat Atenţie special tipuri lovire: pe patinoar, rulare, aterizare electrică și alții Conturat particularități volumetric Fierbinte lovirea cu pumnii instrumental și foarte aliat oteluri, A la fel colorat aliaje Dat inteligenţă pe finisare și curatenie forjate, Control lor calitate, exploatare și reparație timbru snap Proiectat pentru Inginerie muncitorii Inginerie intreprinderi, poate a fi util profesori și elevi universități tehnice „ - „ BBC La ~ ( І)- ' P°D™Snoe P DIRECTORUL SPECIALIST Alexei Petrovici Atroșenko, Igor Stepanovici Zinoviev, Leonid Grigorievici Kostin și alții FORJARE Și STAMPAREA Director (în al -lea volume) Volum Fierbinte volumetric ștampilarea Editori: N E Kuznețova, T N L unitati furie Editor de artă DIN DIN Vodchits Decor artist ȘI L Mihailova Tehnic editor L P Gordeeva Corectori: ȘI M Boreisha, L Şabaşova Și B Nu Închiriat în trusa / / Semnat în sigiliu T- Format X */ie" Hârtie tipografice Nu Căști literar Sigiliu înalt Conv cuptor, eu , Conv kr -ott , Uch -ed l Circulaţie copie Ordin Nu Preț R la Comenzi minereu roșu Banner Editura "Inginerie", , /Moscova, Strominski pe , patru Leningradskaya tipografie b Comenzi Muncă roșu Banner Leningradsky asociațiile "Tehnic carte" lor Evgenia Sokolova Soyuzpolygraphprom la Stat comitet URSS pe treburile edituri poligrafie și librărie comerţul , G" Leningrad, Sf Moiseenko, © Editura "Inginerie", G CUPRINS Capitol / Toleranțe indemnizații n lansează in absenta forjate, ştampilat pe ciocane, prese și orizontal- forjare masini (L G Kostin) Capitol Ștampilare în substrat și secțională timbre (E ȘI Semenov) Capitol Ștampilare pe ciocane (E ȘI Semenov) Dezvoltare desen forjate (ȘI DIN Podolsky) Clasificare Molotov forjate Molotov timbre patru Clasificare cursuri Molotov timbre și tranziții lovirea cu pumnii , cinci Flash n flash caneluri Alegere tranziții încordare- pantofi în deschis timbre și definiție dimensiuni spatii libere Particularități alegere tranziții și definiții dimensiuni iniţială spatii libere la ștampilarea în închis stamplg deschis -metal și rasă- chiar* deşeuri "d Constructie și plată cursuri ciocan timbru Constructie ciocan timbru unsprezece Blocuri și interschimbabile Detalii versatilitate-schimbabil Molotov timbre (cu interschimbabile inserții) Fixare timbre în femeie și pernă Control colţ paisprezece Definiție mase pa- dând părți ștampilarea ciocan Tehnologic Hartă şaisprezece Exemple lovirea cu pumnii în deschis timbre Exemple în (ȘI DIN Podolsky) Capitol patru Ștampilare pe manivelă forjare la cald prese (L G Kostin) Particularități lovirea cu pumnii, Beneficii și limitări Clasificare forjate Iniţială spatii libere patru Redactarea desen forjate cinci Dezvoltare tehnologic proces Definiție eforturi lovirea cu pumnii Lubrifianți materiale Timbre Capitol cinci Ștampilare pe hidraulic prese (ȘI G, Ovchinnikov, ȘI LE Semenov) Ștampilarea capului da vin- nou prese - , tip tel vra- Fără din- DIN deschis DIN gaură DIN gaură, tu- scheniya în avion conector timbru versiuni stim si trepte proeminente, coaste pârghii; angrenaje Cu dintii prismatic DIN margini (legătură omizi)•—• cruci Fără găuri DIN gaură — - variat con- Pârghii biele biele, minge- biele, lopeți- figuratii fără găuri și bătut motor Cu neted tranziții la coaste cheie chei ki față * topoare Cu rafturi și fără rafturi pentru izvoare ki turbine, rafturi rotativ pumnii, furci comutarea viteze Cu subţire înalt coaste și margini arbori, role role Cu variabile coborât arbori Cu îndoi coborât arbori Cu îndoi în singur cu manivelă arbori Cu contragreutati și Locație secțiune niem LA UNU avion (flanșă a primi la ștampilarea ax) AVIONURI Cu contragreutati (flanșă a primi separa Operațiune — aterizare); distributie arborele genunchiului în diferit avioane (flanșă a primi separa Operațiune — aterizare) Fabricat Pe Două Pe Trei Pe patru Pe cinci și Mai mult pe forjare orizontală masini și prese extrudare (bloc angrenaje, forjate Cu carii și clopote, Terminal aterizări, semiaxele, tije Cu schimbându-se secțiune, forjate Cu carii fără flanse și Cu flanse și etc ) tranziție tranziție tranziție tranziții TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE — Forjare și Alocații (mm) pe latură pentru forjate, prelucrate tăiere Inainte de , , – , , - , , - , , — , , — , , — , , — , , - - - - - - - - - Greutate forjate (peste la), kg Cerințe la forjare Clasă precizie de fabricație grup oţel grad dificultăți eu II ml M C , NV, C C , i , La Grosime (înălţime), lungime Inainte de - * DACĂ O De , , , , , , ' IL L H • J, - , ■ patru,? h eu - eu sau lăţime forjate (peste la), mm - — — — — O despre cm GM C£ CM despre N sk IF cm sz despre: Oh CM GM De se despre N ck Dacă despre" NV despre despre cm N Dacă CM NV CT [ N Dacă CM ”sz jl N Dacă CM C N CM de CM N De YU mânca CJ De N De F CM De , , , ,patru ,cinci — -L ,nouă , ,cinci ,nouă , ' , ,patru - patru , patru cinci , cinci , , , , TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate Cerințe la forjare Greutate forjate (peste la), kg Inainte de , , – , , - , , - , , — , , — , , — , , — , , - , , — , - , — , , — , , — , , — , , — , , — , II M M Clasă precizie de fabricație grup oţel grad dificultăți C , C NV, C eu eu eu eu Grosime (înălţime), lungime — o> ce O N ck Dacă C SC N SC SK oo Ji N SC c c eu eu eu [ eu eu eu | eu eu eu | TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE Forjare Continuare fila sau lăţime forjate (sv, deasupra - la), mm - - - — — Cu* * eu despre N * Yu SC despre OO despre N sk sk N SC Yu SC N SC dacă H SC despre N SC Dacă despre" SC despre" N SC Dacă SC SC Dacă mijlocul SC QO despre" N SC Dacă eî CJ SC N SC Yu mijlocul 'S SC h, o patru ,cinci patru cinci , cinci ,patru cinci , , ,cinci nouă , , , unsprezece unsprezece paisprezece TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate Cel mai puţin razele R în aer liber rotunjiri, mm Greutate forjate, kg Adâncime carii curent timbru, mm Inainte de St Inainte de Sf inainte de Sf Inainte de Sf inainte de » » » » , » , » , Sf , patru Ștampilare pante ștampilarea echipamente Ștampilare pante, în aer liber intern Ciocane Prese Cu ejectoare cinci Forjare orizontală mașini cinci Notă La de fabricație forjate pe forjare orizontală masini pante suprafete găuri și scobituri nu trebuie sa depaseste ° Pe forjate înălţime inainte de mm, fabricat pe prese fără ejectoare, permis astfel de la fel pante, Cum și pe forjate, fabricat pe ciocane ture) conduce la crește mase forjate, A Prin urmare, și la crește cheltuiala metal și cheltuieli pe prelucrare tăiere Recomandate valorile ștampilarea părtiniri dat în fila patru Razele intern conjugări forjate și relevante lor ra diuses margini cursuri timbru trebuie sa ne a fi în - ori Mai mult razele rotunjiri în aer liber colțuri forjate poala pe gaură, axă pe cine chibrituri Cu direcţie deplasare instrument, sau complet închide aceasta este gaură (dacă a lui diametru mai mica treizeci mm, A adâncime Mai mult Trei diametre), sau forme săritor, îndepărtat lovirea cu pumnii Diametru bătut sub gaură nu ar trebui să depaseste , diametru găuri poala pe mostre ar trebui să corespund tehnic cerințe la forjate și avute în vedere pe loc, specificat în desen forjate Scop toleranțe Toleranţă — deviere mărimea forjate din nominal, condiţionat inexactitate de fabricație, subtimbrare, uzura curent timbru și t d Toleranţă depinde din mase forjate, grad a ei dificultăți, grupuri oţel și dimensiuni suprafete Toleranțe pe ştampilat forjate normal precizie dat în fila cinci; pentru forjate elevat precizie — în fila Exemplu (orez patru) Defini toleranţă pe marimea mm forjate II clasă precizie, greutate , kg la grad dificultăți C și grup oţel M Toleranțe pe marimea egal tj/ g (cm fila cinci) Exemplu Defini toleranţă pe marimea mm forjate II clasă precizie, greutate kg la grad dificultăți C și grup oţel M Toleranțe pe marimea egal (cm fila cinci) LA ambii exemple permis cantități bavuri și părtinire jumătate timbru pe linii conector a determina subiecte la fel cale, ce și toleranţă pe marimea, dar orizontală linia executa La stânga din coloane "Greutate forjate” Dorit cantități găsi în relevante coloane Mese Cu luând în considerare grad dificultăți forjate și configurație suprafete conector timbru Cale definiții toleranțe afișate pe orez patru, se raspandeste pe Toata lumea extern și intern dimensiuni forjate Toleranțe pe lungime și lăţime forjate raporta la dimensiuni acestea a ei peste- TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE Forjare iost, care situat Cu unu laturi suprafete conector timbru, t e în unu a lui părți, și acoperi Toata lumea abaterile Toleranțe pe intern dimensiuni forjate Accept Cu verso semne, ce legate de Cu scădea margini în pârâu timbru în rezultat lor purta Orez cinci Extern și intern dimensiuni forjate, pe care numit toleranțe Toleranțe pe marimea H, d „D (orez cinci), condiţionat subtimbrarea și bilateral uzura timbre, dat în fila cinci și Toleranțe pe dimensiuni L și eu condiţionat unilateral uzura timbre, egal , valorile toleranțe dat în fila cinci și Toleranțe pe intercentric distante ȘI determinat pe fila Intercentric distante în forjate trebuie sa fi măsurat relativ instalare măsurare bazele (orez ) Orez Exemplu distanţiere interax dimensiuni din instalare bazele ( ), folosit la prelucrare tăiere şaisprezece TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate cinci Părtinire Burr: bordură (+), felie (—) , , , , , , , , , , , , , , , , ' BIND' topire Suprafaţă conector dimensiuni bavuri și toleranțe ştampilat forjate normal grad dificultăți forjate pl O orice NV, C C C Greutate forjate (peste la), kg grup oţel ml M grad dificultăți forjate C I C NV, C Inainte de Inainte de , , – , , - , , - , - , - , - — — , — , , — , , — , , — , , — , , — , , — , , — , + , - , — - , GBP - , - , + , - , + - , + , - , + - , + , - , + - , + - , + — + , - , + - , + - , + - + , - , + — + , - , ■ , + - , + , - , TOLERANȚE Alocații Și ABONAMENTE PE forjate precizie, mm Marimea forjate (peste la), mm - - — — — — — — - — — — + , - , + o, b - , + , - , + - , - , + , - , + , - , + - , + —o, „b > - , + , - , + - , + - , + - , + - , + — + - , + - , + - , + - , ~i~ ,? - , + - , +! - , + - , - - , + - , + - , - - + — + , - , - , - , + , - , + - , + ," - + — , + — + — + - , + - , + - , + - , + - , + — patru" — + - , + - , + - , + - , + - , + — - — , + , — + - , + - , + - , + - , + - , + — + - + - , -|- , b — -f- — + - , + - , + - , + - , + - , + - , + — + , - , + , — + — , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + — , + , - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + — , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + , — + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + , - t + - , + , - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + , - , + , - , + , - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + , - , + > - , + , - + - fȘ + , - , + , - , + - , + - , + - , + - , „+ - , + - , + , - , + , - , + , - , ++O - , * + , - , + - , + - , + , - , + - , + - , + , - , + - , + , - , + , - , + , - , + - , optsprezece TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate Compensare dimensiuni bavuri și toleranțe ştampilat forjate elevat Părtinire Burr: bordură (+), felie ( —) , , , , , , , , , , , , , , , , , , curbat Suprafaţă conector grad dificultăți forjate plo- skye NV, C CI, C Greutate forjate (peste la), kg grup oţel grad dificultăți forjate M M C I C NV, C Inainte de Inainte de , , – , , - , , - , - , - , - — — , — , , — , , — , , — , , — , , — , , — , , — , - , - , - , - , + - , ' ± , - , -f- , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , — + , - , + , - + , — + , - , + - , + - , — + — + , - TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE Forjare nouăsprezece precizie, mm Dimensiuni (peste la), mm — — — — — — — — — — — — - , -G , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , ~|~ , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + , - , + + - , + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + U - , + - , + - , + — + - , + - , + - , + - , + - , + - , + — + — , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + — + , — + , - , + , — + - , + - , + - , + - , + — + — + — + — , + , - , + , - , + - , + - , + - , + — + - , + — + , — ; + - , + - , + , - , + - , + - , + - , + — + — + — , + - , + - , + — , -[~ - , + - , + - , + - , + - , + , - , + — + — , + - , + — H~ — + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + — , + — , + , — + , - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + — + — , + — , + - , + — , + - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - , + — , + — , + , — + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + — , + - , + — , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , EU SUNT- - , + - , + — , + - , + - + - , + - , + - , + - , + - + - , + - , + - , + , — + - , +- , - + - , + - , + - , + - , + - + - , + - , + - , + - , + , - , + , - + , - , - - , + - , + - , + - + - , + - , + - , + - , + - , + + , - + - , + - , + ,— , + - + - , + , - , + - , + - , + - , + - , + - + - , + - , + - , + - + - , + - , + - , + - , + - , + - , + - , + , - , + , - , + , - , + - + , + , - , + - , + - , + , - , + , - , + - , + - , TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate Toleranțe (mm) in absenta intercentric distante forjate Intercentric Clasă precizie forjate distante mm II Inainte de ± , ± , Sf INAINTE DE o sută ± , ± , » o sută » ± , ± , » » ± , ± , » » ± , ± , » » ± , ± , » ± , ± , » » ± , ± , » » ± , ± , » ± , ± , » » ± , ± , ■і> » ± , ± , Toleranțe pe intercentric distante sunt cauză diversitate găuri după prelucrare lor tăiere La a evita slăbire ziduri găuri în Detalii, la proiectarea forjate sefii atașați oval formă pe Verifica aceste toleranțe Toleranțe pe intercentric distante Mai la fel complet trece peste în gata detaliu Toleranțe pe dimensiuni h (cm orez cinci), condiţionat unilateral uzura timbre, egal , toleranțe dat în fila cinci și La instalare forjate în adaptare pe diferență h pentru a ei mecanic prelucrare bazarea trebuie sa efectuate simultan pe ambii suprafete Instalare pe unu suprafete nu permis LA forjate, având caneluri, toleranțe pe dimensiuni Salut a determina pe fila cinci și și Accept lor Cu verso semne Orez , Sistem definiții părtinire Orez Sistem măsurători bavuri Toleranțe pe liber dimensiuni forjate egal ± , câmpuri admitere cel mai mare mărimea forjate Toleranțe pe dimensiuni forjate pivot tip, a aterizat pe forjare orizontală masini (tijă parte ieşind pe limite curent timbru și nu expuse deformari), sunt egale: pe lungime tije: inainte de mm pentru forjate eu clasă precizie; inainte de mm pentru forjate II clasă precizie; în aceste toleranțe nu sunt incluse abaterile pe frământări și non-perpendicularitate se termină la tije; pe secțiune tije: pe in afara curent timbru corespund abaterile reglementate relevante GOST-uri pe sortiment metal, Cu crește negativ abaterile pe , — , mm în dependențe din termic prelucrare și mase forjate Valoare părtinire forjate pe suprafete conector timbru nu trebuie sa depaseste specificat în fila cinci și Părtinire t a determina în loc cel mai mare părtinire contururi forjate (orez ) Pentru calculele utilizare formulă t — , (a — aL), ( ) Unde t — părtinire, mm; a± — cel mai mic lungime (lăţime) forjate, măsurabile paralel suprafete conector timbru, mm; ag — cel mai mare lungime (lăţime) forjate, măsurabile paralel suprafete conector timbru permis valoare bavuri, rămas după tăierea flash pe forjate, a determina pe fila cinci și Valoare bavuri nu depinde din alții toleranțe și este plus la Sunt Principiu măsurători bavuri afișate pe orez, Permis magnitudinea Sfârşit bavuri, mm Greutate forjate, kg grad dificultăți Dimensiuni falsificat, MM Inainte de St inainte de Sf Inainte de , CI; C — NV — C — Sf , CI; C inainte de NV C Sf CI; C inainte de NV C Sf CI; C INAINTE DE SZ C Sf şaisprezece CI; C inainte de SZ C Sf CI; C NV , C nouă câmpuri toleranțe in absenta aliniere, mm cea mai mare marimea falsificat, Clasă precizie forjate eu II mm Inainte de , , Sf inainte de o sută , » o sută » , » » » » » » » » » » Permis cantități Sfârşit bavuri, în curs de dezvoltare pe perimetru forjate la fără flash ștampilarea și pe perimetru spart gauri, dat în fila Toleranțe (mm) in absenta curbură, non-planeitate, imposibilitate și radial bate cea mai mare marimea forjate, mm Clasă precizie forjate eu II Inainte de , , Sf inainte de o sută , , » o sută » , , » » , » » , » » » " » » » » P R și sabie n și eu: De- forjare, cea mai mare per total marimea care Mai mult mm, față prelucrare tăiere sub- aruncat jos editare LA forjate tip genunchi- Tykh, distributie și tor- ionic arbori, A la fel semi- topoare, dacă lor lungime depaseste mm, permis radial- noua bate numi din rasă- cuplu mm pe m lungime Forjate supus editare LA forjate, fabricat pe forjare orizontală masini, magnitudinea bavuri în avion conector semimatrice pe înălţime nu trebuie sa depaseste dublat cantități bavuri, definit pe fila cinci și Bavuri pe necultivat suprafete forjate șterge pe cerinţă consumator Toleranțe nealiniere planificat în forjate găuri și extern contururi forjate a determina pe fila nouă Aceste toleranțe nu depinde din alții toleranțe și sunt plus la l La acest toleranțe dat în fila nouă, condiție deviere topoare găuri co laturi Intrare lovi cu pumnul Toleranțe pe curbură, planeitatea și nedreptatea (pentru apartament suprafețe), A la fel pe radial bate (pentru cilindric TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate Orez nouă Forjate Cu colţ Locație elemente: — instalare bazele cer suprafete) numi în în conformitate Cu fila LA toleranțe pe neplaneitate, nedreptate, curbură și radial bate nu luat in considerare anterior revizuit toleranțe A la fel leagăne pe grosime (înălţime) sau lăţime forjate unsprezece Toleranțe in absenta colţ abaterile elemente forjate Dl ina L colţ element, mm Clasă precizie forjate eu II Inainte de Sf inainte de » » o sută » o sută » » ± ° treizeci' ± ° ' ± ° treizeci' ± ° ' ± ° ' ± ° ' ± ° treizeci' ± ° ' ± ° treizeci' ± ° ' câmpuri toleranțe razele rotunjiri, mm Razele rotunjiri Clasă precizie forjate eu II la, G , mm Inainte de Sf Inainte de » cinci » » şaisprezece cinci » şaisprezece » » » » treizeci » » treizeci Alocații și toleranțe pe rece calibrare suprafete, mm Zonă, expuse calibrare, cm Alocație Toleranţă la La , Inainte de Sf inainte de » » » » » » , » , » , » , » , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , Note: La calibrare în Fierbinte in stare toleranțe dimensiuni în direcţie miscarile tractor pe şenile presa Mai a fi a crescut pe % Toleranţă pe calibrare — aceasta este deviere mărimea între calibrat avioane în dependențe din zonă, sub livrat calibrare, și coeficient LA, definit atitudine înălțimi (distanţă între calibrat suprafete) la lăţime suprafaţă, expuse calibrare forjate sau element forjate Alocație pe calibrare avute în vedere pe latură și este minim furnizarea calitate primit suprafete patru Toleranţă pe lăţime și lungime calibrat forjate sau a ei element crește in absenta pozitiv admitere, t e dubla pozitiv toleranţă La Locație individual elemente forjate sub colţ (orez nouă) toleranțe pe colţ abaterile aceste elemente indicat în fila unsprezece La acest pentru forjate, expuse răsucirea sau îndoire pe echipamente niste specie, toleranțe Mai a fi condus departe icheiy in absenta % Toleranțe pe razele rotunjiri R și G forjate dat în fila și pe cerinţă consumator Mai a fi indicat pe desen forjate TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate Orez Planuri: A — Detalii "Ambreiaj"; b — forjate cuplaje Toleranțe ștampilarea părtiniri constitui , valori, dat în fila patru Lor afix pe desen forjate pe cerinţă consumator forjate, expuse calibrare în rece sau Fierbinte in stare în scopuri a ridica precizie dimensiuni și forme, imevz-tbness special clasă Toleranțe dimensiuni între calibrat apartament suprafete și indemnizații pe lor rece calibrare dat în fila Camp admitere pe marimea forjate după calibrare în direcţie, perpendicular circulaţie tractor pe şenile presa, nu trebuie sa depaseste dublat pozitiv admitere sau negativ admitere pe marimea inainte de calibrare Toleranțe pe non-paralelism și deformare calibrat superficial stau nu trebuie sa depaseste admitere pe marimea după calibrare Plată indemnizații, toleranțe și ture Exemplu forjate, ştampilat pe forjare orizontală masini Plată a executa pe bază date, dat pe desen Detalii (orez , A): detaliu — ambreiaj; grup oţel M ; precizie de fabricație forjate pe armonizare Cu consumator corespunde eu clasă (masa producție) Față ștampilarea spatii libere a se încălzi în de foc cuptoare indicativ masa forjate Gn mier Pentru calcul indemnizații, toleranțe și ture a determina pe masa Detalii G;t și pretins exces AG mase forjate pe comparaţie Cu greutate Detalii: od — , kg TOLERANȚE Alocații Și ABONAMENTE PE forjate Exces INAINTE DE Accept inainte de % din mase Detalii: nouă INAINTE DE =-^- % = , kg; De op = L- , ■ , ■ , = , kg; Sor = Op sau/Oprit sau == , / , = = , p sau = , + > — kg Estimată grad dificultăți forjate Sor este egal cu relație op op la masa cifre (cilindru) De op, în care poate a fi înscrisă detaliu Greutate cifre ce corespunde grad dificultăți C pe GOST - masa forjate și a ei grad dificultăți clarifica după calcul indemnizații, toleranțe n ture Alocații pe prelucrare (cm fila ) numi Cu luând în considerare lor crește pe , mm pe latură la de foc Incalzi (dimensiuni, mm): Diametru Suprafaţă (orez , A) Alocație ȘI , + , = B + , = LA , + , = G , + , = D Nu numi E , + , = Înălţime (din bazele ȘI) Suprafaţă (orez , A) Alocație și , + , = Nu numi — + = și , + , = — — = la , + , = l + , = + ( — — ) = m + , = TOLERANTE, Alocații Și ABONAMENTE PE forjate Pentru simplificare configurație forjate indemnizatie pe suprafaţă ȘI crește inainte de mm Suprapuneri: ștampilarea pantă suprafete găuri diametru mm Accept ° treizeci'; pe în aer liber suprafete forjate ștampilarea pante nu numi Dimensiuni și toleranțe pe diametre și înălţime forjate, mm: Diametru Interior rază pe intern contur forjate a determina în dependențe din diametru găuri d și adâncimi carii eu pe formulă G = , (d + despre = , ( + ) = mm Accept rază și toleranţă pe -l egal + mm Desen forjate pe dat calcul afișate pe orez , b Înălţime + - , = , +J') + , + , = , ±J; + - = , ±J;g + — =* , ±J>; - - , = H , ±a- , + , + , = , ±J; +J оі ^ , + + l,"g+f;)(',+',' c">'+ + ^ , + , (d — , /f,,) j ( ) Un efort deformare (kN) la muncă în aer liber lovi cu pumnul — pe formulă R" = osti (o, Yak (£>k— — , / k) + [{-^^ + w)x X patru , GBP>kYak + + , I* )]} ( ) LA formule ( ) și ( ) denumiri corespund dat pe orez ; os — Voltaj curenti la temperatura absolvire lovirea cu pumnii, MPa Atitudine diametre în aer liber și central pumnii Accept pe grafică pe orez patru Ordin de fabricație forjate în secțională timbru tipic desene (orez cinci): încălzit gol grămadă pe matrice și pe primul mutare traversează deranjat a ei Cum în ca de obicei timbru, la acest muncă simultan Două secțiuni; magnitudinea precipitare reglementate limitare efort presa; a ridica traversa și Cu Ajutor mânere patru a stabili Asa de disc management cinci, la a lui margini în formă dintii au fost vs relevante scobituri pe lovi cu pumnul ; executa al doilea mutare traversează presa, la acest pe gol afectează numai central lovi cu pumnul , A lovi cu pumnul liber mișcări sus pa înălţime dinte, adică trecere eforturi presa pe piesa de prelucrat; disc management după creştere traversează din nou întoarce și a lui Orez Programa pentru definiții dimensiuni iniţială spatii libere margini a stabili vs relevante margini pe lovi cu pumnul ; executa al treilea mutare traversează, la care deformat numai în aer liber inel parte spatii libere la Rns patru Programa pentru definiții relaţii diametre pumnii DI& STAMPAREA LA DOAMNĂ Și SECTIONAL TIMBRIE Orez cinci în două secțiuni timbru pentru lovirea cu pumnii disc Secțional ștampilarea coborât arbori Ștampilare coborât arbori în trei secțiuni timbru La ștampilarea coborât arbori metodă, dezvoltat în VPTI severă Inginerie Mecanică ȘI LA Zambursky, utilizare trei secțiuni timbru, în care secțiuni sunt date în acțiune alternativ Pe orez afișate sistem muncă final secțională timbru inițial executa preliminar deformare spatii libere simultan toata lumea secțiuni Apoi traversa presa a ridica, între top vioi și mijloc secțiune a stabili special acoperire (orez , despre) n executa deformare mijloc secțiune la maxim efort presa După muncă mijloc secțiuni deformat executa Două extrem secțiuni (orez , biv), după ce acoperire curat, A timbru a pune pe centru top atacant n executa calibrare arborele pe loc toata lumea secțiuni (orez , G) Pe orez dat tranziții lovirea cu pumnii coborât ax, efectuat pe presa efort o sută MN LA calitate spatii libere la forjare aplica lingouri greutate nouă t, A la secțională ștampilarea — lingouri greutate t ştampilat forjare arborele Are masa t, în apoi timp Cum falsificat forjare — t Față ștampilarea pe tranziții (cm orez ) din lingouri face gol Cu ciupit parcele pentru toata lumea genunchi arborele încălzit gol deforma în achiziții timbru (orez , A) Mai departe executa ștampilarea în final timbru (cm orez ) pe tranziții (orez , b-d \ După lovirea cu pumnii arbori a se încălzi inainte de °С și tăiate STAMPAREA LA DOAMNĂ Și SECTIONAL TIMBRIE STAMPAREA LA DOAMNĂ Și SECTIONAL TIMBRIE Orez Secțional timbru pentru lovirea cu pumnii coborât ax: A — ștampilarea mijloc secțiune; b — ștampilarea dreapta secțiune; în — ștampilarea stânga secțiune; A — calibrare arborele toata lumea secțiuni Orez nouă Sistem setarea timbrului clamă tip (longitudinal incizie) pentru lovirea cu pumnii metodă îndoire Cu aterizare (proiecta VITI) flash în separa tivita timbru (orez , e) La secțională ștampilarea arborele pentru fiecare secțiuni necesar un efort, aproximativ egal o sută MN, A la comun ștampilarea a luat ar un efort MN Ștampilare în aterizare alunecare timbru Sistem proces pe cale firmelor Schneider-Creusot afișate pe orez gol ciupit pe site-ul indigenă și biela gâturile unu genunchi arborele (orez , A), după ce executa aterizare (orez , b) Și eu) Orez Tranziții lovirea cu pumnii coborât ax: A — tagle după lovirea cu pumnii în achiziții timbru; fi — ștampilarea în secțională timbru; e — tăierea flash în tivita timbru ) Orez Sistem proces lovirea cu pumnii genunchi* conversație arbori în aterizare alunecare timbru apoi aterizare Cu simultan flexibil (orez , în) La fel de numai va fi primit unu genunchi, gol mutare de-a lungul topoare pentru de fabricație al doilea genunchi și simultan disloca a ei în jurul topoare pe colţ inversare genunchi executa ștampilarea al doilea genunchi și t d Flanșă arborele a primi numai aterizare, pentru ce îndoire lovi cu pumnul demontează sau opriți Pe forjate coborât arbori, făcut metodă îndoire Cu aterizare, fibre macrostructură repeta configurație coborât ax, și ulterior mecanic tratament forjate nu Oportunitati la tăiere fibre, ce ridică oboseală putere material pe - % Pentru lovirea cu pumnii coborât arbori metodă îndoire Cu aterizare aplica special prese sau special setarea timbrului la universal hidraulic prese, care subdiviza pe pană (orez, nouă), pârghie și hidromecanic Instalarea ștampilei este universal LA astfel de instalare la înlocuire deformând părți poate sa timbru comandat arbori mai multe dimensiuni încălzit inainte de temperatura forjare gol grămadă pe mobil secțiuni și matrici și clemă patru etc E ȘI Semenov La coborând top părți timbru secțiuni cinci și matrici, A la fel lovi cu pumnul repara pe coloane și ghiduri nouă Cilindri pneumatici a sustine farfurii unsprezece se misca la centru și include în muncă degete , care transmite un efort presa pe secțiuni cinci și matrici, conectarea lor Cu inferior secțiuni și matrici Petrece mic a urca pană, cilindru pneumatic mutare a sustine farfurii unsprezece din centru, subiecte cel mai oprind degete, după ce a executa simultan proces îndoire Cu aterizare De absolvire lovirea cu pumnii genunchi pană împreună Cu top secțiuni matrici și lovi cu pumnul a ridica Forjare șterge din timbru, muncitorii părți timbru a stabili în original poziţie, gol grămadă pentru lovirea cu pumnii Următorul genunchi, și proces se repetă LA timbre astfel de desene inferior secțiuni matrici repara Cu top secțiuni pe coloane A un efort presa transmise prin pană sub colţ ° treizeci' simultan pe superior și inferior mobil secțiuni matrici, asa de exclus posibilitate dezvăluire aceste secțiuni și asigurat clemă spatii libere direct din presiune pană General sistem proces lovirea cu pumnii genunchi arborele Are vedere: aterizare (în)- STAMPAREA LA DOAMNĂ Și SECTIONAL TIMBRIE îndoire Cu aterizare (g/g) — aterizare (în) — îndoire Cu aterizare (g/w) Excluzând unu sau niste operațiuni din general scheme, a primi cinci major scheme proces, influenţând pe formă obrajii genunchi coborât ax: în — g/w; g/w; în — g/g — în; g/g — în; g/g — în — apa fierbinte relativ cantități mare și mic topoare obrajii genunchi ax, A la fel relaţie între lor la ștampilarea în deschis timbru determinat pe formule Markina P LA : T = F Prk; ( ) vaniya obrajii genunchi arborele; ȘI — mare axă (înălţime) obrajii forjate genunchi arborele; LA — mic axă (lăţime) obrajii forjate genunchi arborele; — lungime spatii libere după operațiuni preliminar aterizări; bk — grosime obrajii forjate genunchi arborele; D ( D — magnitudinea primul și al doilea îndoire la implementare proces pe sistem g/v— in - g / in; aj f- D = D — excentricitate coborât arborele sau distanţă între topoare rădăcină și manivelă gâturile; — grosime obrajii forjate genunchi arborele după lovirea cu pumnii pe , ( fi-QJS Mgg) g/^-Mgg V Pi V + Vj (Vj-ejtga) L\ P / J (Pi- , e tga) ' I II I (patru) X ¥ (^ - , ei tg A) ^i -Mg A) ACEASTA (YT -eț tg A) (^t - , ! tg a) 'fi CFi- e tga) OFF X (potrivi — , e tga) (cinci) v= - D = d D LA unde ; t]opt = > ; Rk = , ; e"*= , ; pe formulă ( ) f = , Asa de Cum la îndoire Cu aterizare și sens A = ° nu va fi primit necesar sens jjk, proces implementează cad pe sistem aterizare - aplecare G aterizare debarcare executa inainte de fi = = , ce va permite la completare al doilea etape proces (îndoire Cu aterizare) a primi Rk = , La dat conditii (LA = ) pe nomograma n — diametru forjate; Np — înălţime forjate; ld n hB — adâncime respectiv fund și top bătut sub gaură Locație fibre (orez cinci, în și G); rola parţial sau complet șterge la ulterior prelucrare tăiere? forjare, ştampilat fără bavuri, are cel mai bun operațional calitati Asa de Cum dispărut a tăia la îndepărtare flash fibre; la neplanare suprafete conector orizontală schimbare eforturi compensa încuietori, ghiduri difuzoare, simetric Locație Două neplanare forjate sau întoarce neplanare forjate asa de modul în care la se termină a ei s-a dovedit a fi pe unu nivel indemnizații, toleranțe și extern razele rotunjiri LA indemnizații pentru ulterior prelucrare trebuie sa a fi luat in considerare: denivelări din scară, strat decarburat metal, deformare forme suprafete și alte posibil defecte LA toleranțe a lua în considerare subtimbrarea pe înălţime, ezitare dimensiuni curent timbru în rezultat purta, schimb jumătate timbru, deformare și rând alții factori Alocații și toleranțe pe oţel forjate numi pe GOST - Scop toleranțe pe dimensiuni forjate, ştampilat în închis cursuri proiect în fund, Are rând Caracteristici și efectuat în Următorul secvențe; alege pe GOST - toleranțe pe dimensiuni; a determina volum forjate pe maxim orizontală și minim vertical a ei dimensiuni; pe volum forjate și Cu luând în considerare frenezie metal a determina minim lungime spatii libere din rulat Cu luând în considerare inferior abaterile mărimea transversal secțiuni; setare toleranţă pe lungime spatii goale, numara a ei maxim volum; în calcul J lungime și dimensiuni transversal secțiuni spatii libere Accept Cu pozitiv abateri; găsi diferență volume spatii libere (minim și maxim)'; Divizia acest diferențe pe zonă proiecții forjate pe avion conector a primi valorile abaterile dimensiuni forjate, din nominal pe înălţime, t e superior abaterile dimensiuni, A fund deviere la acest ramane astfel de ce aceasta furnizate în GOST Pentru primind Mai mult exacte pe înălţime forjate, ştampilat în închis timbre, spatii libere fel pe masa La proiectarea forjate oferi în aer liber razele rotunjiri R (orez ) pentru prevenirea concentraţie stresuri și educaţie agresiv fisuri în urat- DEZVOLTARE DESEN Forjare Orez PANTE! A — deplasat; b — înapoi; — direcţie actiuni împingând dispozitive lah gravuri curent timbru, scădea eforturi necesar pentru umplere colțuri și asigura neted schimbări directii fibre Cel mai puţin valorile R depinde din mase forjate și adâncimi carii curent ture (intern razele rotunjiri, ture pe găuri și caneluri, ștampilarea pante) Razele rotunjire intern colțuri forjate G (cm orez ) a afecta in absenta termeni curenti metal, rezistență timbru și calitate forjate Intern razele trebuie sa a fi în - ori Mai mult în aer liber raze, în in caz contrar caz Poate educaţie cleme sau tăiere fibre Pentru adânc bătut interior rază r = + ( + A) , Dn; ( ) în toate restul cazuri r= , +( + -|-) , Dn ( ) LA aceste formule Dn— diametru forjate, mm Valori razele rotunjiri recomandat alege din rând; , ; ; , ; ; , ; ; patru; cinci; ; ; ; , ; ; ; ; treizeci și căuta la lor unificare (pentru unu forjate), Asa de Cum aceasta este semnificativ reduce laboriozitate de fabricație timbru și tăiere instrument caneluri, situat în avioane, perpendicular la direcţie in miscare, femei ciocan, margini și caneluri, care adecvat a executa la ulterior prelucrare, închide suprapune Producător Are dreapta închide poala gauri, diametru care adică depaseste treizeci mm Ștampilare pante facilita îndepărtare forjate din curent pante A (cm orez ) numi pe în aer liber suprafete forjate, care la răcire pleca din ziduri curent; pante R numi pe suprafaţă, acoperire difuzoare părți curent Maxim admisibilă ștampilarea pante în în conformitate Cu GOST - sunt: pentru în aer liber suprafete — ° și pentru intern — ° DIN scop unificare tăiere și măsurare instrument valorile părtiniri recomandat alege din rând, °: , , cinci, , , și Lungimi orizontală segmente, format aceste pante, dat în fila Ar trebui să unifica pante în fiecare forjare Distinge la fel pante deplasat și înapoi La deplasat părtinire (orez , A) pe unu latură coaste sau servire părți părtinire nu oferi A pe un alt latură părtinire la Are normal sau mărită sens, ce permite salva metal'pri de fabricație forjate Cu scăzut coaste și a primi suprafaţă, necultivat tăiere Înapoi părtinire (orez , b) semnificativ facilitează ulterior asamblare produse, dar a lui aplicarea Poate numai pentru jucărie Şanţ forjare, ştampilat fără înclinat-nou Cu ulterior editare: A — forjare, proiectat ber pante; b — forjare Cu natural pante, expuse ulterior editare STAMPAREA PE CIOCAN Lungimi (mm) orizontală segmente, format normal ștampilarea pante Înălţime Ștampilare pante, ° cifre, mm cinci , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , nouă , , , , , , , , , , , , , , , , , , , paisprezece , , , , , şaisprezece , , , , , optsprezece , , , , , , , , , , treizeci , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , cinci , , cinci o sută , , , , , , părți forjate, care situat în nemişcat jumătate timbru și îndepărtat din a ei sub unghi Abateri suprafete din vertical nu trebuie sa depășește: — ° F — ° Rază rotunjire crește în ori pe comparaţie Cu tradiţional economii metal (inainte de %) a primi la de fabricație forjate Cu natural pante și ulterior lor editare LA acest caz desen forjate, proiectat fără urât nou (vertical generatoare contur avea natural părtinire; orez , A), este final desen (orez , b) La tăierea flash și lovirea cu pumnii săritori forjare supus editare Proiecta depresiuni și găuri Practic Poate primind bătut găuri (cm orez ) Cu diametru temeiuri ^bază mm = patru- , £>p, ( ) Unde Ri — diametru forjate, mm DEZVOLTARE DESEN Forjare Orez nouă Juperii în bătut găuri și caneluri: A — apartament; b — Cu diagonală; în — Cu magazin; G — dubla forjare; d A e — Detalii; și — săritor Cu buzunar; h — Surd bătut (aprofundare) bătut top semn se face adâncime /gp sj Elan, inferior semn — adâncime /gn ss , d(jCn- Minim lăţime inel bordură forjate determinat mărimea forjare: min = -|- , P (patru) Dacă lăţime bordură br > î>llrun, apoi acest bordură a primi în forjare la condiție h/bi , LA in caz contrar caz numit suprapune Grosime apartament săritori (orez nouă, A) poate a fi definit sau pe formulă s = , geosi — , L — cinci + , (cinci) sau (orez ) Cu Ajutor fila (notaţie dat pe orez ) La definiție minim shea clătiți coaste sau margini poate sa profită fila La /g/sіotv LA, nămol" "s sau sau h/ds Inainte de — patru Sf inainte de cinci » » o sută » o sută » » » şaisprezece » » » » P R și m e h a și și e L' ,= = , (K+ X ); ds= , X X (dt + d ) cânta forjare Cu relevante per total dimensiuni (cm orez nouă, G) Pentru scăzut forjate la /g/gі l, d CH sau după destinaţie rază rotunjire, anumit pe formulă rj = r-|- , /i-{ J- mm, nu ramane apartament complot, apoi sunt limitate Surd bătut Minim lăţime Kommersant (mm) margini (coaste) alungit sau rundă în plan forjate (cm orez ) h, mm b h, mm b Inainte de Sf inainte de — Sf Sf şaisprezece inainte de cinci inainte de o sută " » Sf o sută inainte de DEZVOLTARE DESEN Forjare Rns Opțiuni proiecta linii conector pe cilindric fundul pe* kovkn Orez unsprezece Opțiuni cazare re- surcea în bătut gauri: A — recomandat; b -în — nedorit posibil; (cm orez nouă, în) Rază rotunjire Surd bătut Pentru bilateral și etichete recomandat schimb suprafaţă intern conector, A Cu -l și săritor pe relație la suprafete extern conector (orez unsprezece), ce mult facilitează centrare forjate în final curent Linia conector format pe intersecție suprafete conector Cu generatoare (Cum în aer liber, Asa de și intern) contur forjate La proiectarea linii conector recomandat: dispune linia conector în unu avion, ce simplifică constructie tivita timbru (în in caz contrar caz devine mai complicat proiecta tivita matrici și Poate deformare pe- Orez Ajustare unghi părtinire la asimetric relativ forjate Locație linii conector regla pante și, Poate, crește volum metal în admisie la asimetric Locație linii conector relativ forjate (orez ); schimb linia conector, la a primi avion, A la de fabricație timbru rinuit suprafaţă în loc de măcinat sau linia conector, constând din direct linii, conjugat raze, în loc de linii conector complex configurație; schimb linia conector recomandat la fel pentru primind Mai mult favorabil Locație fibre metal; schimb intern linia conector relativ în aer liber, ce ridică rezistență semne și permite mai bine repara gol în curent La cilindric fundul forjate, axă pe cine minciuni în avion conector, linia conector ar trebui să construi pe eu opțiune (orez ) numai la de fabricație curent timbru indentare pumnul maestru LA restul cazuri mai rațional II opțiune Prn ștampilarea în închis timbru exterior linia conector oferi in absenta latură suprafete forjate la a ei top sau inferior margini, la acest ștampilarea pante Orez paisprezece Poziţie intern și pe-ruzhry linii conector în închis pârâu timbru STAMPAREA PE CIOCAN CLASIFICARE Forjare trebuie sa urla regizat în unu latură Intern linia conector ȘI (orez paisprezece) ar trebui să dispune respectiv în , - ori mai aproape la fund avion curent, Cum la conector timbru reguli proiecta desen forjate Desen forjate recomandat machiaj în scară : Excepții admisibilă la desen forjate simplu forme sau forjate, dimensiuni care Mai mult mm Pentru major forjate, desenat Cu scădea, complex secțiuni necesar a desena în natural mărimea Forjate complex forme Cu dimensiuni Mai puțin mm recomandat portretizează în scară : yari acest cel mai caracteristică proiecții de dorit repeta în scară : contururi terminat Detalii pe desen forjate ar trebui să a desena trapa- punctat sau solid subţire linia, vizual arătând Disponibilitate indemnizații și ture Dimensiuni terminat Detalii poate sa pus jos în paranteze sub dimensiuni forjate Pe desen poate sa nu indica dimensiuni pentru clădire linii conector, indemnizații și ture, A la fel recomandat a evita distanţiere dimensiuni din linii conector, dacă ea nu chibrituri Cu axial Necesar specifica instalare bazele pentru prelucrare tăiere și din lor pus jos dimensiuni Cu toleranțe Dimensional linii pentru desen dimensiuni suprafete Cu pante executa din culmi pante Dimensiuni forjate afix Cu luand in considerare: confortabil verificări modele dimensiuni și forme forjate; tu doar marcare forjate la Control; confortabil verificări indemnizatie pe desen; LA Notă la desen indica: Nume (cameră) forjate, grad a ei dificultăți, marca și grup oţel, precizie de fabricație, vedere Incalzi, A la fel ștampilarea pante și razele rotunjiri, nu specificat pe desen LA în conformitate Cu GOST - (IN ABSENTA forjate din structural carbonice și aliate oteluri) și GOST - (pe forjate din rezistent la coroziune oteluri și aliaje) pe desen forjate trebuie sa a fi conturate tehnic cerințe, reglementare relaţie între consumator și producător forjate LA tehnic cerințe necesar specifica: grup pe tipuri teste, categorie putere, vedere tratament termic, cale curatenie suprafaţă, permis valoare resturi flash după tunderea, A la fel adâncime extern defecte și defecte forme (schimb, nealiniere găuri și secțiuni, curbură deformare eu t P ) De cerinţă consumator în tehnic cerințe Mai a fi inclus instrucțiuni locuri marcaje, imprima la Test duritate, decupaje probă pentru mecanic teste și alte special termeni La acest recomandat: loc marcajele atribui pe suprafaţă, nu contactând Cu tivita lovi cu pumnul și nu prelucrate tăiere; loc imprima duritate specifica pe apartament suprafaţă, confortabil pentru dezbracare, Cu luând în considerare confortabil styling forjate pe presa la definiție duritate CLASIFICARE MOLOTOV Forjare LA în conformitate Cu clasificare, dat în fila patru, forjate subdiviza pe grupuri și subgrupuri pe Următorul Recomandate: pe cale lovire: apartament sau proiect în fund; pe formă forjate și raport a ei major dimensiuni, influenţând pe alegere acestea sau alte achiziții cursuri sau achizitii-preliminare cursuri; pe formă transversal secțiuni forjate, condiționare caracter modificări de formă la umplere carii ștampilarea curent și necesitate aplicatii recoltarea preliminară cursuri; pe forme principal topoare forjate și linii conector, predeterminare aplicarea special achiziții cursuri sau necesitate balansare Continuare fila patru Subgrupuri Forjate tip Număr subgrupuri; principal caracteristică forjate Tehnologic particularități de fabricație forjate B alungit în plan Cu Drept axă, având flanșă sau umăr, Cu mic diferență în pătrate transversal secțiune pe alții parcele forjate (Fj » F ; F A, F ) patru DIN curbat axă, la care Acasă axă (forjaturi tip ȘI) sau linia conector (forjaturi tip B) este tu curba (linie frântă) linia La mic mărimea X forjate tip ȘI Mai a fi atribuit la al -lea subgrup tip ȘI (forjaturi Cu procese); la mic diferenţial h (tip B) — Necesar achiziții operatii: pentru forjate tip ȘI — aterizare flanșă sau guler; pentru forjate tip B Cu mare volum Vph flan-pa — aterizare flanșă Cu preliminar - broşă tijă A executa tranziții (dacă ei Necesar) pe redistribuire volum iniţială spatii libere și îndoire pentru forjate tip ȘI, Cum regulă în îndoire pârâu timbru Pentru forjate tip B îndoire nu executa, Asa de Cum tagle curbe în ștampilarea cursuri — preliminar și final La ștampilarea DIN flanșă relativ mic volum DIN strâmb principal axă și Cu formă transversal secțiuni: A — simplu; b— complex DIN flanșă mare volum DIN strâmb linia conector și Cu formă transversal secțiuni: A- simplu; b— complex la subgrup; la mic G- la al -lea subgrup tip B (forjaturi Cu furculițe) cinci alungit Cu proceselor și furci; Cu unilateral amestecat elemente, ce Oportunitati la neted sau ascuțit curbură principal topoare forjate (tip ȘI): Cu principal axă, care pe niste site-ul as trece nu pe corp forjate, A între individual a ei elemente, constituenți furculiţă (tip B) necesar echilibru schimbare eforturi (cu condiția ' în desene timbru) Cu exceptia achiziții cursuri aplica achizitii- preliminar curent; pentru forjate tip ȘI — co special element, furnizarea ulterior primind proces; pentru forjate tip B— Cu separator pentru overclocking metal pe direcţie din topoare a-c la carii sub furculiţă Pentru primind forjate tip ȘI uneori aplica turnare R la - patru al cui să deplasa metal în latură proces La semnificativ lungime x ramură aplica la fel alungit axă și ramură ) DIN furculiţă; Mai a fi atribuit la subgrup din cauza semnificativ lungime furci (Zp'ftp Grozav) sau tijă STAMPAREA PE CIOCAN CLASIFICARE Forjare ștampilarea în suflecate formă Cu ulterior (după tăierea bliț) cablare Continuare fila patru Subgrupuri Forjate tip Număr subgrupuri; principal caracteristică forjate alungit combinate forme, fabricat Cu dezmembrare proces și combinaţie agregate în în conformitate co specificul individual parcele forjate; Mai a fi dat la — subgrupuri la Schimbare forme; după lovirea cu pumnii pe ciocan scoate pe alții agregate II , Rundă și pătrat în plan; tip inele, bucșe, angrenaje, Porsche, rundă flanse diametru în playe Rp (tip ȘI); tip flanse, carcase și capace, pătrat în plan ( X TOVP) sau închide la -l pe formă (Zn Vp; tip B) Tip cruci, legate de la tip ȘI; forjate rundă și pătrat în playe Cu variat situat proceselor x (tip B) Tip tijă Cu flanșă și cilindric sau conic tijă fără scobituri Tehnologic particularități de fabricație forjate LA în conformitate Cu formă și dimensiuni individual parcele forjate aplica variat ștampilarea unități, cel mai responsabil cerințe raţional lovirea cu pumnii aceste parcele B Fabricat pe ștampilarea ciocan în combinate Cu presa sau special masini Fabricat pe ștampilarea ciocan în combinate Cu forjare orizontală mașinărie grup forjate, ştampilat de-a lungul topoare spatii libere (timbrare proiect în fund) Tehnologic trucuri coboară în Mai ales la combinaţie astfel de specii modelarea, Cum proiect, extrudare și firmware Acea la fel, ce și pentru subgrupuri Necesar achiziții operatii: aterizare flanșă sau burta —* pentru forjate tip ȘI; broşă în special persistând pârâu sau aterizare și broşă — pentru forjate tip B Cu mare volum flanșă rundă, ştampilat Cu predomină Danemarca reintegrare și strângerea- nia metal (A) sau reintegrare și firmware Cu distributie metal Tip cruci Cu patru simetric situat proceselor aceeași lungime (A) și vertical margini (b) DIN relativ mic volum flanșă t/ - despre l^tip Gf - STAMPAREA PE CIOCAN CLASIFICARE Forjare STAMPAREA PE CIOCAN cinci Clasificare timbre și regiune lor aplicatii Tipuri timbre Regiune aplicatii Sistem timbru un singur flux multi-flux Fixat timbre deschis Ștampilare pe ștampilarea ciocane forjate toate forme conform clasificare (cm fila patru) în conditii masa și pe scară largă producție Închis forjate Ștampilare pe ștampilarea ciocane forjate tip tel rotație (II grup) sau eu grupuri Cu vertical ziduri pe lor perimetru în conditii pe scară largă și masa producție - -MV—— în-s e CIOCAN TIMBRIE Continuare fila cinci Tipuri timbre Regiune aplicatii Sistem un singur pârâu timbru Lejer (subpus) timbre deschis Ștampilare pe forjare ciocane în conditii mediu sau scară mică producție forjare: relativ simplu forme în un cm final curent; Mai mult complex forme Cu aplicarea falsificat spatii libere sau spatii goale, fabricat în achiziții substrat timbru Închis Acea la fel, dar pentru cazuri când aceasta este condiţionat formă forjate cusături schimbare eforturi la ștampilarea LA dependențe din selectat cale lovirea cu pumnii, în semnificativ grad determinarea caracter tehnologic proces, distinge Două grupuri Molotov forjare: eu grup — alungit și curbat forjate, ştampilat perpendicular topoare spatii libere (timbrare apartament); pentru aceste forjate caracteristică semnificativ magnitudinea relaţie lor lungime la mijloc lăţime în plan; deformare spatii libere în ștampilarea fluxuri, scurgeri principal cale la schimbarea formei pe Două topoare — în direcţie înălțimi și lăţime forjate, în direcţie la fel principal topoare (lungime forjate) deformare foarte nesemnificativ; II grup — rundă și pătrat forjate sau forjate, închide la -l pe formă în plan, (Două reciproc perpendicular mărimea în plan aproximativ sunt egale); forjate Cu atro stive (de bază elemente avea rundă sau pătrat formă); ştampilat de-a lungul topoare spatii libere (timbrare proiect în fund); deformare în ștampilarea cursuri scurgeri la variat tipuri modelarea: frânând (debarcare), extrudare și firmware Fiecare forjare atribui index De exemplu, index II-Z-A mijloace: forjare II grupuri, al treilea subgrupuri, tip ȘI, t e forjare tip tijă Cu flanșă Cu cilindric sau conic tijă fără scobituri (cm fila patru) CIOCAN TIMBRIE feluri Molotov timbre și regiune lor aplicatii sunt date în clasificare (fila cinci) La ștampilarea în deschis timbru pe forjare pe linii conector format bavuri LA închis timbre la ștampilarea Clasificare cursuri Molotov timbre Subgrup Caracter modelarea despre pareri spatii libere și * principii co-structurare k£ vaniya curent cinci Nume curent Tipuri cursuri Scop curent și cale prelucrare spatii libere Schiță Achiziții cursuri ( ) pentru forjate subgrupuri schimbarea formei volum metal iniţială spatii libere merge mai departe în în conformitate Cu pătrate transversal secțiuni forjate Cu flash Constructie cursuri executa Cu luând în considerare dimensiuni iniţială și estimat spatii libere A turnare Dăruind gol forme, închide la formă forjate în plan LA pârâu efectuate minor axial in miscare metal La prelucrare pe gol cauza de obicei unu lovit, după ce gol întoarce pe ° și în astfel de poziţie grămadă în ștampilarea curent — iniţială gol; — profil turnare curent Rulare deschis Crește zonă transversal secțiuni spatii libere (pentru a stabilit metal) în niste locuri pe Verifica scădea zonă transversal secțiuni iniţială spatii libere în alții locuri De gol cauza - lovit Față fiecare Următorul a sufla gol întoarce pe ° Tratament în acest pârâu prevede Mai mult trusa metal, Cum tratament în turnare pârâu în Rulare închis Mai mult intens (pe comparaţie Cu deschis pârâu) trusa metal în transversal secțiuni (D— ȘI), t e Mai mult intens in miscare metal din parcele curent Cu mai mica transversal secțiuni, Cum transversal secțiuni iniţială spatii goale, în parcele Cu mare secțiuni, Cum secțiuni iniţială spatii libere Cale prelucrare astfel de la fel, Cum și în deschis rulare pârâu • — iniţială gol; — rulat tagle în minim secțiune; — locuri a stabilit —original gol; —minimum secțiune rulat semifabricate; — locuri a stabilit Continuare fila grup cursuri Subgrup Caracter modificări de formă spatii libere și principii constructie curent Index Nume curent Tipuri cursuri Scop curent și cale prelucrare spatii libere Schiță Z-I pentru forjate eu grupuri |Asta la fel Acea acelasi G persistând Crește lungime iniţială spatii libere pe Verifica scădea zonă a ei transversal secțiuni în în conformitate Cu formă forjate De gol cauza rând succesiv lovituri, însoţit canting spatii libere și a ei in miscare în axial direcţie LA cel mai simplu caz curent a executa în formă site-uri pentru broşă, pe care rezista Terminal complot spatii libere dV—i — iniţială gol; — secțiune întinsă spatii libere - - pentru forjate al -lea subgrupuri piesa de prelucrat atașați formă, relevante formă forjate în plan, și executa niste distributie A Prindere clemă, t e scădea zonă transversal secțiuni iniţială spatii libere în niste locuri la nesemnificativ a stabilit- metal în în conformitate Cu pătrate transversal secțiuni forjate Cu flash cursuri construi în în conformitate Cu formă forjate în playe și dimensiuni estimat și iniţială spatii libere re metal alții locuri Axial in miscare metal puțin De iniţială gol cauza unu doi grevă și, nu schimbându-se prevederi spatii libere (t e fără margine), grămadă a ei în ștampilarea curent — iniţială gol; A-A — Mai mult secțiune- h > Lzg; B—B— mai puțin secțiune h D O O b despre > schimbarea formei încuietori sigure mărimea A vaet primind necesar forme și şanţ De desen Fierbinte ki construi final; preliminar — Cu conformitate mare razele rotunjiri, stipulate pe desen timbru; achizitii-preliminare — Cu realizarea în desen timbru special incizii și secțiuni pentru parcele, diferit final curent pokov-brooks: Recoltarea-vitel-dar-pre-variatie Chitanță forme, închide la final Pe niste parcele execută rol achiziții curent, furnizarea necesar capitaluri proprii și transversal părtinire metal Creșteri rezistență final curent De gol cauza după ce > poziţie doi până la cinci gol sau după relativ lovituri, în volum la fel canting pe ' avion conector grămadă în final curent Brooks: - achizitii-preliminare; — rulare; — final din b Preliminar Chitanță forme, închide la final folosit pentru a ridica rezistenta final curent, scădea lipirea spatii libere în pârâu și îmbunătățiri conditii curenti metal Cale prelucrare spatii libere astfel de la fel, Cum în recoltarea preliminară pârâu Cm Cu despre b despre despre E k STAMPAREA PE CIOCAN Continuare fila CLASIFICARE CURSURI Și TRANZIȚII Tipuri fluxuri În- Nume- Scop curent punte nu și cale prelucrare spatii libere schiță fluxul „ APOI X S w » £ O s despre- /G VE — ІГ?VI A £ !- W i h Hei tărâţe cursuri (Cutite) avea în unu din colțuri timbru Dimensiuni curent depinde din dimensiuni forjate Cu flash la față Locație merge din dimensiuni iniţială spatii libere la Locație pe unu din spate colțuri timbru Forjare grămadă săritor pe cuţit și unu a sufla a tăia calea din spatii libere A A tăia- Noah Caracter modificări de formă spatii libere și principii constructie curent schimbarea formei separa ştampilat forjare din bar la primind din iniţială spatii libere mai multe forjate format numai minor capitaluri proprii (Sfârşit) bavuri din cauza scurgere metal în decalaj între top, și fund părți timbru LA deschis Molotov timbre face forjate toate forme (cm fila patru); în închis timbre — predominant forjate II grupuri Cu vertical sau aproape vertical ziduri pe perimetru în aer liber suprafete Regiune aplicatii lovirea cu pumnii în închis timbre poate sa în niste cazuri extinde realizarea constructiv schimbări în forjate, A uneori și gata Detalii LA fix deschis timbre oferi unu la șase cursuri; LA fix închis — unu- Trei curent; în substrat deschis și închis — de obicei unu curent Aplicație A merge sau alte timbru și număr cursuri în timbru depinde din serie producție, forme și dimensiuni forjate, material forjate și tehnic conditii pe forjate patru CLASIFICARE CURSURI MOLOTOV STAMPOV Și TRANZIȚII STAMPARE Clasificare cursuri Molotov timbre și relevante lor tranziții lovirea cu pumnii, A la fel instrucțiuni despre programare cursuri și moduri prelucrare în nh spatii libere dat în fila mai multe piese ștampilarea La de fabricație mic forjate poate sa conduce ștampilarea simultan Două și Mai mult forjate (orez ) La acest alege astfel de reciproc Locație cifre — longitudinal (orez , A) sau transversal (orez , b) la care o sa ai nevoie cei mai putini număr achiziții fluxuri- și furnizate cel mai mare economisire metal sau cel mai raţional utilizare timbre pe Verifica reciproc balansare schimbare eforturi în curs de dezvoltare la ștampilarea (orez , în) General lungime L cifre nu trebuie sa depaseste - mm, A număr simultan ştampilat forjate - STAMPAREA PE CIOCAN Orez Mai multe piese ștampilarea cinci FLASH Și FLASH CANELURI Tipuri caneluri, aplicat în deschis timbre, afișate pe orez şaisprezece Canelură tip eu prevede mare rezistență bordură (pod), Asa de Cum superior jumătate timbru incalzire mai mica, Cum inferior Magazin înălţime h, poate sa a executa în fund jumătate timbru Astfel de opțiune oportun la tăierea flash Cu întoarce forjate, t e în poziţie, verso poziţie forjate în final pârâu încordare pa, Asa de Cum preferat styling forjate pe matrice apartament latură bavuri, A la fel în volum caz, dacă forjare în întregime plasat în fund jumătate timbru canelură tip II recomandat utilizare în acestea cazuri, când forjare este interzis timbru Cu normal păcat, de exemplu, când pe conditii producție este interzis implementează exacte segment spatii libere și volum spatii libere puternic, fluctua canelură acest tip aplica pentru crește volum magazin la ștampilarea dificil forjate Pentru forjate alungit forme (I grup; cm fila patru) clipind canelură tip II ar trebui să aplica, dacă achiziții cursuri nu oferi distributie metal în în conformitate Cu pătrate transversal secțiuni forjate prin urmare canelură tip II permis îndeplini pe individual parcele contur, Unde achiziții operațiuni nu oferi îndepărtare exces metal în iniţială piesa de prelucrat principal la fel parte contur final pârâu livra canelură tip eu Lăţime pod în și mai jos jumătate timbru crește Cu scop a ridica rezistenta pod și pentru Mai mult confortabil styling forjate pe centura tivita matrici canelură tip III aplica în volum caz, dacă necesar ascuțit a ridica rezistenţă în aval metal pe niste parcele final curent, Cu subiecte la asigura umplere adânc și dificil carii timbru La acest pe părți spatii libere oferi a crescut exces metal canelură acest tip Tip SH' - ■—> Orez şaisprezece Tipuri aprins caneluri FLASH Și FLASH CANELURI oferi pe individual parcele contur cifre curent LA canelură tip IV absent magazin pentru bavuri, A ramane numai frânare pod Cu pantă canelură acest tip aplica pentru rundă în plan forjate, care de obicei scoate Cu aplicarea numai final curent (cu deșeuri reduse ștampilare) LA fila dat recomandat dimensiuni și zonă S la transversal secțiuni pentru strălucitor caneluri tip eu Grosime flash pe pod recomandat defini în dependențe din forme forjate în plan: pentru forjate arbitrar forme Cu zonă transversal secțiuni Kp: d = , Regatul Unit ( ) pentru pătrat forjate co latură pătrat Lp: h = , Ap; (nouă) pentru rundă forjate diametru O P: h = , Dn ( ) Orez Ștampilare trăgându-se înapoi (A) și extrudare (b și în) Rotunjire rezultat, ridica pe fila cel mai apropiat sens h și a determina cameră caneluri, A Prin urmare, și alte dimensiuni caneluri: Salut, R, b, bf Dimensiuni (mm) flash caneluri tip eu (cm orez şaisprezece) Număr caneluri pe Ordin fO Li R la adâncime curent, mm Număr şanţuri în dependențe din modificări de formă la ștampilarea despre C - O și și G ștampilarea asediat sau trăgându-se înapoi Cu elemente extrudare (cm rns , A) ; ștampilarea extrudare forjate necomplicat forme (orez , b) ; ștampilarea forjate DIFICIL forme Cu greu de turnat adânc carii (orez , în) b bі m b co despre b b, patru „HF Z cinci b bі m 'O* despre ( ) Unde Sa — zonă transversal secțiuni estimat spatii libere în arbitrar loc; sn — zonă transversal secțiuni falsificat în arbitrar loc, calculat pe nominal dimensiuni Cu adăugând la vertical dimensiuni jumătate pozitiv abateri; zonă intern flash (săritori sub lovire) trebuie sa adaugat la sn; Asa de — zonă secțiuni blitz; Vedea la — zonă secțiuni strălucitor caneluri, definit pe fila pentru caneluri tip eu iln relevante calcul pentru caneluri alții tipuri (cm orez şaisprezece); | — STAMPAREA PE CIOCAN - ^ rm popoim Diagramă secțiuni Estimată tagle Mediu estimat tagle Diagramă mijloc zicale bordură A" Gmovko Terten " Longstackle - L Orez nouăsprezece Elementar estimat pe* gătit și diagramă a ei secțiuni (pe ȘI LA Re* Rural) coeficient umplere caneluri (cm fila ) Diametru estimat spatii libere în niste secțiune a determina din egalitate lei -y- = SB; = , /Sg (paisprezece) De calculat rând valorile da pentru caracteristică transversal secțiuni forjate, amâna segmente primit diametre pe linii avioane aceste secțiuni, distribuirea lor simetric pe relație la topoare și conectarea succesiv pe parcele direct și neted curbe linii caracteristică puncte, a primi desen estimat spatii libere sau diagramă dat diametre (cm rns nouăsprezece) Imagine estimat spatii libere recomandat îndeplini în scară : Dacă pe ordonate amâna în scară M cantități zone caracteristică secțiuni E în formă segmente, egal Cu ^= r' ( ) apoi, conectarea se termină aceste segmente, primim diagramă transversal secțiuni estimat spatii libere (cm rns nouăsprezece) pătrate individual a ei elemente, înmulțit pe admis scară M, prezent tu volume relevante elemente estimat spatii libere: Vx — FaxM, (şaisprezece) Unde Vx — volum orice x-a element estimat semifabricate; Fax — zonă corespunzător element diagrame secțiuni Volum toate estimat spatii libere egală V" = E M ( ) Mijloc estimat gol numit cilindru diametru dcp, lungime, egal lungime forjate (/e = Zn), și volum Vp despre, egal sumă volume forjate VP și flash Vo (orez nouăsprezece): Vp ob == VP + Vo = V = F M (optsprezece) Zonă secțiuni mijloc estimat spatii libere = = (nouăsprezece) *P Ie Diametru mijloc estimat spatii libere dcp^l, /S^ ( ) Volum mijloc estimat spatii libere și a ei diametru poate sa la fel defini, folosind diagramă transversal secțiuni, anterior găsirea a ei zonă F pe formulă ( ) Înălţime diagrame mijloc secțiuni ^e mier ~~T~' ( ) Zonă secțiuni mijloc estimat spatii libere pe diagramă transversal secțiuni £cp în ^a cpm • ( ) La acest în direcţie topoare diagrame (pe Linin abscisă) admis lua scară : Parte estimat spatii goale, în în care d •> dcp (și relevante parte diagrame secțiuni), numit cap Parte estimat spatii goale, în în care s!e , (orez ) ar trebui să pentru găsirea linii secțiune amâna din minim secțiune estimat spatii libere distanţă, egal dmin> și a primi asa de artificial recepţie Două site-ul Pentru aceste parcele a determina mediu secțiune, pornind din din volume sau, ce mai simplu, din zone aceste parcele pe diagramă secțiuni LA volum caz, când Capete estimat spatii libere suficient închide situat prieten la prieten, poate sa prin mediere conduce lor la unu cap, ca la asta Cum aceasta este făcut pe orez patru Dacă pe estimat gol mânca Granita, din care începe conic LA > , , apoi acest frontieră ar trebui să gândi linia secțiune Pentru primit Două parcele se construiesc separa mediu decontare spatii libere nln pe diagramă secțiune — separa diagrame mediu secțiune pe parcele cinci Dacă estimat tagle și respectiv diagramă secțiuni conține STAMPAREA LA DESCHIS TIMBRIE Trei și Mai mult Capete, apoi turnat astfel de complex estimat spatii libere la rând elementar executa în în conformitate Cu principal principiu distributie exces volum tijă între dispărut volume Capete Pentru spatii libere Cu Trei și Mai mult Capete, niste parcele tijă care avea conic La > > , , turnat la elementar calculat spatii libere executa Cu luând în considerare instrucțiuni P Coeficient rulare LA în conformitate Cu primit dimensiuni estimat spatii libere poate sa defini general coeficient rulare: nouă Valori coeficient rulare cursuri Indexul fluxului curent PE clasificare fila Kp Formând - - , A Rulare deschis Rulare închis - - , b - - , în Preliminar ■ Final —— ^PO — ■Snax •^av max ( ) Posibil valorile Ka pentru individual cursuri indicat în fila nouă Alegere achiziții cursuri La ștampilarea forjate subgrupuri și schimbare achiziții cursuri - - (cm fila ): turnare, rulare deschis, rulare închis și persistând combinaţie cursuri alege asa de modul în care la Kshe ^pr" ( ) Unde CPR egală muncă Cheie selectat cursuri De exemplu, dacă ales fluxuri: rulare închis, preliminar și final, apoi Kpr= , - , - , " La Kao > necesar aplica persistând curent La alegere achiziții cursuri ghidat Următorul reguli: Dacă estimat tagle elementar (cm orez nouăsprezece), apoi achiziții cursuri alege direct pe calcul Ka - La disponibilitate in absenta estimat gol margini Cu atitudine -^- —> sau Capete „mln complex forme recomandat în afară de persistând curent (dacă pe calcul el Necesar), aplica Mai mult turnare și rulare deschis cursuri La complex estimat gol Cu general pentru toate parcele mediu secțiune dCp (cm orez și ) oprah divide achiziții cursuri Pentru fiecare elementar estimat spatii libere și alege cel mai muncă intensivă proces De exemplu, dacă pentru Trei parcele complex diagrame respectiv necesar pe calcul persistent, rulare deschis și rulare închis fluxuri, apoi pentru estimat spatii libere în în general ar trebui să aplica persistând și rulare închis cursuri Dacă pe calcul pentru toate parcele se dovedește numai persistând curent, apoi în scopuri comite distante între Capete recomandat aplica Mai mult turnare sau rulare deschis cursuri La complex estimat gol Cu variat in medie secțiuni d Cp, d Cp și t d pe parcele (cm, orez ) achiziții cursuri a determina pentru fiecare elementar estimat spatii goale, pornind din din a ei case și dCp, și alege cel mai muncă intensivă proces La condiție ce ^srgpah > , aplica proprietate mln greu curent, aducând a lui soluţie A în conformitate Cu dcp ghzp patru Dacă pentru estimat spatii libere în în general necesar numai persistând curent și ștampilarea În curs de desfășurare Cu boabe de ricin, apoi la dcp > treizeci mm aplica Mai mult și rulare deschis curent pentru primind istm între forjare și boabe de ricin cinci Dacă pe conditii în atelier cont pentru utilizare gol Cu secțiune, mare, Cum aceasta este necesar STAMPAREA PE CIOCAN pe calcul, apoi în astfel de cazuri aplicarea persistând curent (sau, în extrem caz, site-uri pentru broşă) neapărat În loc de persistând curent ar trebui să aplica loc de joaca pentru broşă, dacă Necesar tip: Sfârşit sub boabe de ricin; mic de statura sfarsit lungime pe cine mai mica grosime iniţială semifabricate; uniformă pe grosime sau călcat Sfârşit (stare brută linia tipului) Dacă tagle după rulare sau persistând curent ascuțit ieşind pe contururi ștampilarea curent în plan, aplica în plus turnare curent LA anumit cazuri în loc de rulare și turnare curent poate sa utilizare unu asimetric rulare curent (cm fila paisprezece, P ) Necesar legătură alegere achiziții cursuri Cu aplicat combinaţie ștampilarea fluxuri: aplicarea achizitii-preliminare curent simplifică prelucrare spatii libere în achiziții cursuri; la anulare preliminar curent de multe ori s-a întâmplat Necesar Mai mult atent tratament iniţială spatii libere în achiziții cursuri nouă Aplicație spatii goale, a aterizat pe forjare orizontală mașină sau rulat, A la fel periodic rulat semnificativ simplifică ștampilarea în achiziții cursuri și de multe ori permite conduce ștampilarea fără lor Alegere ștampilarea cursuri și opțiune ștampilarea Pentru forjate subgrupuri tip ȘI aplica final curent, pentru forjate tip B — preliminar și final, A în niste cazuri înainte de recoltare și final cursuri în dependențe din forme și rapoarte dimensiuni transversal secțiuni forjate (cm fila , f-h) al -lea subgrup Alegere achiziții cursuri La ștampilarea aplica achiziții cursuri - - (cm fila ): prindere și loc de joaca pentru aplatizarea Alegere cursuri executa Asa de la fel, Cum și pentru forjate subgrupuri Cu Ajutor estimat spatii goale, diagrame secțiuni estimat spatii libere și coeficienți rulare De dimensiuni estimat spatii libere a determina general coeficient rulare, folosind formulă ( ) Pentru ciupit curent Ka — , ; pentru site-uri pentru aplatizarea Kp == LA fluxuri: ciupi, preliminar și final CT — = , - , - , " cursuri alege pe inegalitate ( ) Dacă Ddo > , apoi forjare ar trebui să raporta la subgrup eu grupuri La acest adică exclus posibilitate aplicatii ciupit curent Aproximativ poate sa recomanda la Ka [cm, pentru-osr catâr ( )], și relativ mic de statura tijă Dacă Kpo sau nucleu Are mare lungime, forjate referi la grup, subgrup, tip ȘI Alegere ștampilarea cursuri și opțiune ștampilarea Pentru forjate al -lea subgrupuri aplica unu final curent sau Două curent — preliminar și final, dacă necesar crește rezistență final curent și scădea adeziune spatii libere la timbru patru- eu subgrup Alegere achiziții cursuri Forjate dat STAMPAREA LA DESCHIS TIMBRIE Orez Clădire estimat spatii libere pe mătura — forjare; — scanare; eu" estimat gol; patru — diagramă subgrupuri cere îndoire, care a executa sau Cu Ajutor îndoire curent (forjaturi tip ȘI), sau direct în ștampilarea pârâu (forjaturi tip B) Pentru forjate tip ȘI Necesar astfel de la fel achiziții fluxuri, Cum și pentru forjate subgrupuri Pentru forjate tip B la /sp^sr > aplica astfel de la fel achiziții fluxuri, Cum și pentru forjate subgrupuri, A La sp^av egală muncă zonă S r secțiuni spatii libere pe a ei lungime /zG, atribuite la unu forjare, t e V d = Sgrlar ( ) Volum spatii libere Vzg Cu luând în considerare pierderi (fără boabe de ricin) a determina pe formulă V mm) poate sa legume şi fructe proiect spatii libere pe prieten ciocan Alegere ștampilarea cursuri și opțiune ștampilarea Pentru forjate tip ȘI aplica unu final curent Preliminar curent poate sa do pentru a ridica rezistenta final curent La prelucrare forjate tip B aplica preliminar și final cursuri Dacă în forjate tip ȘI sau B cusături gaură, apoi de dorit preliminar curent al -lea subgrup Alegere achiziții cursuri Pentru forjate tip ȘI Cu relativ mic de statura proceselor (orez , A) aplica loc de joaca pentru precipitare -II- (cm fila ), A la Mai mult mărimea proceselor (LA > mm) proiect iniţială spatii libere (orez , b) a executa pe prieten ciocan — Atunci executa proiect în direcţie diametru, în rezultat ce a primi gol, închide în plan la pătrat (orez , în) primit gol grămadă în final curent Asa de, la direcţie a ei diagonalele a coincis Cu direcţie proceselor curent La astfel de ouătoare uşurat scurgere metal în carii sub proceselor (orez , G) La primind forjate Cu lung proceselor recomandat în scopuri economii metal aplica timbru co special turnare pârâu (orez treizeci) Alegere ștampilarea cursuri și opțiune ștampilarea Pentru forjate tip ȘI aplica unu final curent Utilizare preliminar curent recomandat pentru a ridica rezistenta final curent Pentru forjate tip B la relativ mic de statura proceselor aplica final curent și uneori preliminar și final cursuri La lung proceselor recomandat utilizare recoltare preliminară curent Cu neted tranziții din proceselor la intern Orez treizeci Timbru co special turnare pârâu și tranziții lovirea cu pumnii cruci: A — iniţială gol; b „— tagle după precipitare; în — tagle după turnare curent; & — timbrat* naya forjare e blitz; — zonă pentru precipitare; —• turnare curent; final curent STAMPAREA LA ÎNCHIS TIMBRIE părți cifre (cm fila , și) Astfel de complex forjate de dorit timbru în Două timbre pe Două din apropiere permanent ciocane (preferabil la unu Incalzi și Cu mecanizare transmitere spatii libere din primul ciocan la al doilea) al -lea subgrup Alegere achiziții cursuri La ștampilarea forjate tip ȘI Necesar aterizare curent Z-II-Z (cm fila ), A la ștampilarea forjate tip B — special persistând și aterizare cursuri La ștampilarea forjate tip B Cu necomplicat flanșă poate sa lua unu special persistând curent Alegere ștampilarea cursuri și opțiune ștampilarea Pentru forjate al -lea subgrupuri aplica unu final curent La complex flanșă, umplut extrudare, Cu scop a ridica rezistenta final curent uneori executa prelucrare și în preliminar curent Dimensiuni spatii libere a determina pe volume: forjate Cu flash și spatii libere Cu luând în considerare frenezie Volum forjate Cu flash este egal cu: Vp despre = Da + Vo, Unde VP — volum forjate; Vo — volum bavuri Volum spatii libere Cu luând în considerare frenezie (fără boabe de ricin) G o sută zg cp-o o sută ' Unde — frenezie, % Estimată (cu accident vascular cerebral) și de fapt selectat dimensiuni spatii libere: S^, și S g — zonă secțiuni semifabricate; D'r și D r — diametre iniţială semifabricate; A'zs și Azg — laturi pătrate iniţială semifabricate; L' S și bzr — lungime (înălțimi) iniţială spatii libere Dimensiuni spatii goale, în evita a ei curbură la prelucrare, trebuie sa satisface condiție: m== £ £ ==φ£ ^ , , ( ) ^*ZG Azg Unde t — coeficient, egal — L; la atenua segment spatii goale, Accept t yag , ; la astfel de sens t tagle Are cel mai puţin grosime întrebându-se t, poate sa găsi diametru rundă sau latură pătrat spatii libere pe formule: D' = t/ Kk ; ( ) ' t a; r \u d / ^- ( ) După ce am definit pe acest formule dimensiuni spatii libere D'r și A'g și socoteală sgr, pe sortiment ridica gol Cu dimensiuni Rzg (Azg și ZG), cel mai apropiat la primit calcule, A apoi clarifica lungime spatii libere pe formulă L r = -K!L ( ) ^sr LA caz lovirea cu pumnii Cu aplicarea unu aterizare curent S'r a determina pe formulă ( ) La ștampilarea în aterizare și special termen lung cursuri S' r a determina pe formule ( ) și ( ) PECULIARITĂȚI ALEGERE TRANZIȚII Și DEFINIȚII DIMENSIUNI INIŢIALĂ PALATE LA STAMPAREA LA ÎNCHIS TIMBRIE ștampilarea în închis timbre uneori aplica pentru de fabricație forjate II grupuri și al -lea subgrupuri și, în niste cazuri al -lea subgrupuri ștampilarea în închis timbre forjate eu grupuri executa extrem rar, la acest ştampilat forjate numai și al -lea subgrupuri Necesar tranziții pentru forjate eu grupuri poate sa instalare, folosind metodă clădire estimat spatii libere (cm orez nouăsprezece) și calcul coeficienți role (cm fila nouă) Diametre estimat spatii libere a determina la închis ștampilarea pe formulă d =l, KSО ( ) STAMPAREA PE CIOCAN Orez Timbru pentru forjate tip hub-uri Cu disc: VS — superior timbru; NS — inferior timbru Unde p — zonă transversal secțiuni forjate în arbitrar loc Cu luând în considerare intoxicaţie; - h o sută + P P o sută ( ) Unde — frenezie metal la Incalzi % relevante zonă forjate sn se numără pe minim orizontală dimensiuni (nominal marimea minus fund deviere Orez Tranziții lovirea cu pumnii forjate tip hub-uri Cu disc și janta A) V Orez Tranziții lovirea cu pumnii tip ochelari Cu adânc cavitate | toleranţă) și maxim vertical dimensiuni (nominal marimea un plus top deviere toleranţă) LA închis timbru a primi forjate din bucată spatii goale, volum care ,, o sută + b Vzg \u d Va , ( ) Unde — volum forjate, calculat pe minim orizontală dimensiuni și maxim vertical dimensiuni La proiectarea tehnologic proceselor închis lovirea cu pumnii pentru forjate II grupuri ar trebui să defini inainte de Total volum iniţială spatii libere Vzg pe formulă ( ), a ei diametru £)zg și lungime L r pe formule ( )— ( ) La alegere tranziții lovirea cu pumnii a lua în considerare dimensiuni major elemente forjate acest tip (înălțimi: hub-uri hc, disc/unde, jante /гѳ), raport aceste dimensiuni n dimensiuni iniţială spatii libere (Cum și la ștampilarea în deschis timbre) Dacă scoate forjare tip hub-uri Cu disc, apoi la mic sens relaţie h^/h^ în timbru oferi loc de joaca pentru precipitare și final curent (orez ) La Mai mult sens acest relaţie carii pentru primind ungere, pe care tagle centrat în final curent, recomandat îndeplini pe site-ul pentru precipitare Pentru forjate, constând din toate major elemente, în dependențe din rapoarte lor dimensiuni posibil Trei opțiune lovirea cu pumnii Cu aplicatie: site-uri pentru precipitare și final curent (orez , A); recoltare-sedimentară curent Cu bătut carii sub hub și final curent; DESCHIS METAL Și PLATĂ DEŞEURI ) Orez Forjare Cu lung tijă (A) și timbru Cu Două achiziții cursuri (b); în final pârâu aplicat ejector special achizitii-preliminare curent și final (orez , b) Pentru forjate tip ochelari și pistoane recomandat aplica achiziții curent, în care gol atașați necesar formă și dimensiuni, și final curent (orez ) La acest recomandat: a accepta la fel ștampilarea părtinire A în preliminar (orez , A) și final (orez , b) cursuri; defini Mai puțin diametru achiziții tranziție pe formulă d = dm patru- ( h- ) mm și dimensiuni iniţială spatii libere Rzg și L r din termeni conservare volum Vag Forjate Cu relativ lung pivot elemente față ștampilarea în închis pârâu (orez ) rezista și supus rulare sfarsit iniţială spatii libere Recomandat utilizare timbru Cu ejector, citat în circulaţie, de exemplu, Cu Ajutor pneumatic cilindru și pârghie DESCHIS METAL Și PLATĂ DEŞEURI Consum metal, a lui a tăia( A la fel indicatori utilizare recomandat a determina pe fila unsprezece- unsprezece Plată cheltuiala și tăiere metal (pe ȘI LA Rebelsky) Loc pentru schiță spatii libere Produs Detaliu Nu Marca material Element calculat parametru Formulă sau cale definiții parametru Finisare detaliu și forjare Greutate finisare Detalii copil, kg De desen Detalii Volum forjate VP, mm De desen forjate Cu luând în considerare / pozitiv admitere vertical dimensiuni Greutate forjate Oh, kg Gn = , Unde R — densitate material forjate, kg/dm STAMPAREA PE CIOCAN Continuare fila unsprezece Element calculat parametru Formulă sau cale definiții parametru la gol pe unu forjare fără contabilitate deşeuri in absenta boabe de ricin Volum spatii libere Cu luând în considerare deşeuri pe flash și frenezie Vzg, mm Prin formule ( ) și ( ) Greutate spatii libere Cu luând în considerare deşeuri pe flash și frenezie O G, kgr R zg— IO |'zg Zonă secțiuni iniţială spatii libere ZG, mm? De fila și formule ( )— ( ) Cu luând în considerare relevante comentarii Diametru sau latură Lzg iniţială gata, mm gol pe P forjate Număr P forjate, ştampilat din unu spatii libere De diagramă (cm orez ) Cu luând în considerare relevante comentarii Klesche-VOY sfarsit Lungime purtat de căpușe Sfârşit la ștampilarea fără a lui bretele G mm /'l =( , + ) Lzr Grosime desenat purtat de căpușe Sfârşit akl, mm ^cl ~ ( , - , ) adr Lungime desenat purtat de căpușe Sfârşit Zjjjj, mm ^CL = + > ) Yakl gol Lungime spatii libere pe unu forjare Cu luând în considerare deşeuri pe flash și frenezie , Tet (mm) la ștampilare: fără boabe de ricin din spatii libere pe unu forjare Cu boabe de ricin din spatii libere pe P forjate Cu desenat boabe de ricin din spatii libere pe unu forjare Cu întoarce din spatii libere pe Două forjate G Vzg b r — -Q '-'ZG G - Var ț ^CL bzg „s— * " eu ^sr ~ „K Lkl zzg „ Cu Altfel I-zg — „ patru- ( cinci) ^sr Greutate spatii libere Cu luând în considerare acestea la fel deşeuri G'^, kg ^ZG = o sută ^zg^-zg PROIECTA Și PLATĂ CURSURI TIMBRU nouă PROIECTA Și PLATĂ CURSURI MOLOTOV TIMBRU Ștampilare cursuri Final curent Cavitate final (finisare) curent a executa pe desen forjate pentru de fabricație timbru sau desen Fierbinte forjate (rns ) Asa de Cum forjare după lovirea cu pumnii se raceste și dimensiuni a ei scădea, apoi pentru primind necesar dimensiuni forjate necesar, la dimensiuni carii final curent au fost Mai mult dimensiuni rece forjate pe valoare pretins contracție reguli împlinire desen forjate pentru de fabricație timbru: Desen forjate pentru de fabricație timbru a executa pe desen rece forjate Cu conformitate A merge la fel scară, dar în lipit dimensiuni trebuie sa a fi luat in considerare contracție și posibilitate neuniformă contracție individual parcele forjate Pentru oţel contracție este % (pe excepție subţire alungit ar- lovit parcele forjate, pentru care contracție este egal cu - %) Marimea Fierbinte forjate Cu luând în considerare contracție A = eu ( patru- Unde eu — marimea rece forjate; A — coeficient liniar extensii metal forjate; t — temperatura Sfârşit ștampilarea Dimensiuni afix asa de modul în care la constructie cifre la marcare șabloane și timbru nu cauzat dificultăți Pentru acest: cauza Toata lumea dimensiuni, necesar pentru clădire linii conector; dimensiuni pe înălţime a pune din linii conector; indica dimensiuni suprapune (orizontală segmente din ștampilarea pante) pentru marcare pe avion contur conector și relevante marcare cifre LA note la desen da instrucțiuni despre nespecificat ștampilarea pante și razele și alții litere, facilitarea citind desen HS Orez" " Tipic desen forjate pentru de fabricație timbru (Fierbinte forjate) STAMPAREA PE CIOCAN Cale clădire și principal formule Constructie preliminar și achizitii-preliminare cursuri (pe ȘI LA Rebelsky) Elemente curent A transversal secțiuni preliminar și final cursuri Ștampilare pante în preliminar pârâu de obicei a executa astfel de la fel, Cum și în final Pentru adânc greu de umplut carii cij = A + ( h- °) la condiție conservare dimensiuni LA, ÎN și alții dimensiuni în avion conector margini cifre rotunji arc, rază care = R + DIN; valorile DIN depinde din adâncimi cavități: Adâncime carii curent la rotunjite margini, mm Inainte de - Sf Sf inainte de Sens DIN, mm patru cinci La disponibilitate margini înălţime h ÎN Kz-at /G > ÎN Ra = ( h- , ) R + mm b Canelură pentru frânare Ieșire metal Flash kaiawki în preliminar pârâu adică oferi Dacă la stabilit reciproc Locație cursuri A b Dimensiuni curent: VP — LA — -( - ) mm; ypr a determina Asa de la fel, Cum și în P e; X = = > ("- %)•'"etc = % + + x; la a determina din termeni egalitate zone f = f"\ dpr ~ ypr — ^- puncte Cu coordonate X și la conectați neted curbe Cum afișate pe desen h Achizitie-preliminar curent Pentru forjate tricou, I-beam sau cu nervuri secțiuni Cu mare distanţă între coaste aplica pentru forjate Cu mare distanţă între coaste Clădire executa în în conformitate Cu schiță Asa de, la apreciat egalitate zonă: G = /І PROIECTA Și PLATĂ CURSURI TIMBRU Cale clădire și principal formule Continuare fila Elemente curent și Achizitie-preliminar curent pentru forjate Cu proceselor Cavitate sub ramură Are simplu formă, favorabil pentru a ei umplere metal pe toate lungime: ?i = ( + ) R Dacă în final pârâu oferi Lacăt mic adâncimi, apoi în achizitii-preliminare pârâu Lacăt absent la margini și sefii minor dimensiuni: A — în final curent; b — în preliminar pârâu I\ b A P margini, mic coaste și caneluri minor dimensiuni în preliminar pârâu sau nu do, sau a executa Cu neted tranziții Definiție dimensiuni purtat de căpușe crestături și poarta caneluri Schiță Termeni aplicatii (purtate de căpușe crestături și sprue caneluri) Estimată formule n termeni alegere dimensiuni Pentru forjate din carbonice și scăzut- La ștampilarea din bar aliate oteluri s D , dar nu Mai puțin mm Pentru forjate din foarte aliat și termorezistent oteluri s > > Я , dar nu meeeee mm B= ( + + , ) Ozg STAMPAREA PE CIOCAN Schiță A-A Continuare fila Termeni aplicatii (purtate de căpușe crestături și sprue caneluri) La ștampilarea din bar Cu întoarce Unit excavare Pentru proiect și finisare cursuri la eu zg: G == ( , -=- , ) £)zg PROIECTA Și PLATĂ CURSURI TIMBRU patru Pe desen portretizează forjare, primit în final pârâu ciocan timbru prin urmare schimbări forme, efectuat după lovirea cu pumnii pe ciocan (lovitură gauri, îndoire și etc ), nu indica cinci LA niste locuri permis schimbări pe desen forjate, care la contabilitate purta individual elemente timbru și subtimbrarea oferi primind forjate, satisfăcător cerințe desen rece forjate Preliminar și recoltare preliminară cursuri recomandat proiecta și fabricare în Mai ales pe desen forjate pentru de fabricație timbru (fila ) Preliminar curent aplica la ștampilarea dificil forjate Cu adânc carii în timbre, dacă forjate Cu muncă recuperat din timbre Preliminar curent Are niste simplificat formă pe comparaţie Cu formă final curent și mai bine este umplut metal niste parcele preliminar de achiziție fluxuri} mult diferit din aceste la fel parcele final curent, Asa de Cum pe aceste parcele merge mai departe redistribuire metal spatii libere Purtate de căpușe excavare și sprue canelură construi în în conformitate Cu instrucțiuni dat în fila Aceste elemente ștampilarea cursuri avea în față părți timbru și utilizare lor pentru cazare părți bar sau căpușe, reține gol, A la fel pentru relief îndepărtare forjate din curent la ștampilarea fără boabe de ricin Purtate de căpușe excavare și sprue canelură utilizare în mulți cazuri pentru turnări Control cifre curent Achiziții cursuri a pregati corp cursuri recomandat proiecta în în conformitate Cu instrucțiuni masa, paisprezece Achiziții cursuri servi pentru preliminar stare brută deformare iniţială spatii goale, pentru dând a ei forme, confortabil pentru lovirea cu pumnii în ștampilarea cursuri și furnizarea relativ mic plecare metal în bavuri tărâţe cursuri (Cutite) tărâţe curent servește pentru ramuri ştampilat forjate din bar, când din iniţială spatii libere a primi niste forjate Forjare grămadă săritor pe lamă cuţit și unu a sufla a tăia calea din spatii libere tărâţe curent avea pe față sau spate colţ timbru La cazare cuţit pe față colţ timbru oferi posibilitate cazare în pârâu forjate Cu păcat La Locație cuţit pe unu din spate colțuri timbru a lua în considerare posibilitate liber cazare în pârâu iniţială spatii libere Dimensiuni și termeni aplicatii tărâţe cursuri dat în fila Pentru primind la a tăia calea minim "mustață" formă secțiuni cuţit poate sa a accepta astfel de, Cum afișate pe orez Orez , transversal secțiune tărâţe cursuri Tip curent sau element curent; regiune aplicatii Cale clădire și principal formule paisprezece Constructie achiziții cursuri turnare cursuri - - , A Pentru forjate, simetric în plan la ștampilarea din spatii libere pe unu forjare Clădire profil curent este în clădire astfel de cifre, care se potrivesc în circuit forjate în plan pentru estimat spatii libere Cu cap (d > „PIP admis sens yipip trebuie sa satisface inegalitate S P -^- mm între individual cifre do nee-sliver (schiță , b) n La ștampilarea Cu departament forjate din bar pe cuţit în Sfârşit profil turnare curent do special canelură (P ), care servește pentru cazare mustață (bavurat ca), rezultând pe Sfârşit bar la a tăia calea forjate Rulare deschis curent - - , b patru Rulare deschis curent pentru a stabilit metal comite necesar distante între seturi și - , ]r Dimensiuni profil pe înălţime h depinde din d și dcp estimat spatii goale, zonă S transversal secțiuni forjate Cu flash și diametru Ozg iniţială rundă spatii libere sau D r etc = j/'Sgr— dat diametru spatii libere pătrat secțiuni zonă S r; h = Ie = ( VS , Unde ( a determina pe Următorul masa: ( ) secțiune transversală D r, mm Inainte de — Sf Tijă: , , , , , , min (^mln) ^ek (^k) Apelează: max (^sa) Dimensiuni Terminal şanţuri a determina pe masa, dat de mai jos pentru rulare închis curent, pe excepție mărimea b, care admis egal lăţime curent LA Lăţime curent calculati pe formule Mese: GND spatii libere Estimată formulă STAMPAREA PE CIOCAN eu PROIECTA Și PLATĂ CURSURI TIMBRU Aborda iniţială spatii libere LA = Picior + mm, ( ) min P dar în în B= (d max + ) - , L> r (sau , DZG) Continuare fila paisprezece Tip curent sau element curent; regiune aplicatii Cale clădire n principal formule Vedere spatii libere Estimată formulă Cm schiță pe pagină Aborda anterior Întinsă spatii libere LA = —-g®!-—J-Yu mm, Bine dar în în LA * = (adică chiau (sau , L g) și nu Mai puțin + mm ( ) + ) - , D r LA = ^ + I'IIIIP * Lăţime curent nu trebuie sa a fi Mai puțin Două specificat marginal valorile sau Mai mult Orizontală parcele contur tijă estimat spatii libere a inlocui oblic Cu colţ înclinare la orizontală topoare - , și pante do în ambii laturi din linii secțiune în direcţie la cap la complex estimat gol sau în unu latură în direcţie la a stabilit pentru elementar estimat spatii libere Tranziții și rotunjiri profil curent a executa Poate Mai mult neted; razele rotunjire nu Mai puțin specificat pe desen curent J Distanţă a determina grafic din termeni neted conjugare Condiţional marcat eu: D P—diametru semifabricate; Verifica — cea mai mare diametru estimat spatii goale, /ishchip cel mai puţin soluţie curent; hK— soluţie curent în locuri tranziție tijă în cap, t e in absenta linii ak estimat semifabricate; Asa de- in medie zonă secțiuni tijă estimat semifabricate; Zzg— zonă transversal secțiuni iniţială spatii libere Rulare închis curent - - , în cinci Rulare închis curent pentru semnificativ a stabilit metal și comite necesar distante între seturi Dimensiuni profil pe înălţime h a determina pe formulă ( ) (P patru) Valori [L Notaţie dimensiuni cm desen P patru Rulare închis asimetric curent pentru bor metal n unilateral a lui părtinire la conditionat pe- secțiune transversală D r, mm Inainte de treizeci - Sf Tijă: dg mm (Lot) (BINE) Apelează: d sah (Multe) , , , , , , Dimensiuni (mm) Terminal caneluri Termeni aplicatii Terminal caneluri zg A b DIN Kz La rulare dimensională spatii libere (ouătoare inainte de Stop) pe unu sau Două forjate la ștampilarea Cu întoarce Inainte de treizeci - - patru - - treizeci treizeci cinci cinci La rulare din bar Cu a tăia cuţit Inainte de treizeci Sf , treizeci - - cinci STAMPAREA PE CIOCAN eu PROIECTA Și PLATĂ CURSURI TIMBRU Continuare fila paisprezece Tip curent sau element curent; regiune aplicatii Cale clădire și principal formule Rulare închis variabil lăţime curent pentru rulare după broșe la sens estimat relativ solutii -Vineri- > Unde VC și Soare — lăţime variat parcele curent Rulare curent amestecat tip pentru primind a stabilit aproape cilindric forme și neted tijă Cu oval sau rundă transversal secțiuni patru etc E ȘI Semenov nouă Deschis persistând curent, situat paralel topoare timbru aplica în volum caz, când totalitate alții cursuri permite implementează astfel de Locație Definiție lăţime curent gol pentru rulare Estimată formulă Iniţială LA = , -^-, ( ) ftmin dar în în LA — l,ld max IJ^sr (sau , LZG) Pre întinsă cinci LA = VC ~ -t-, dar în în LA * = ID^eipah-^- l, D r (sau L r) și nu Mai puțin , SC s - ™ * Lăţime nu trebuie sa a fi Mai puțin sau Mai mult Două specificat marginal valorile persistând cursuri - - , G Dimensiuni persistând curent depinde din dimensiuni spatii libere: estimat și original, și S r—zonă secțiuni iniţială semifabricate; Lzg— grosime iniţială pătrat spatii libere sau redus marimea grosime spatii libere rundă secțiuni; a = = La sc> Unde sc — in medie zonă secțiuni tijă estimat semifabricate; Іс = /etc — general lungime întinsă părți; yyyyyyyyyyyyyyyy — minim diametru estimat spatii libere Soluţie A persistând curent E S L despre despre despre persistând curent deschis, situat sub colţ la topoare timbru, ce condiţionat cerințe convenabil Locație toate necesar cursuri timbru LL ȘI broşă Fără rulare DIN rulare Colţ cotitură Extensibil lungime, mm Inainte de - Sf O Mmln , os as , ao A = - ° PROIECTA Și PLATĂ CURSURI TIMBRU Continuare fila paisprezece bunuri de consum curent nln element curent; regiune aplicatii ■ Cale clădire n principal formule unsprezece persistând curent închis tip; aplica, când atitudine întinsă lungime la mijloc grosime întinsă tijă Ipr as R ridica b la) R,= R' X' eu / Lungime persistând prag DIN Iniţială lungime /ref ( , - - , ) AZR ( , - ) Azg Sf Zazg spatii libere sub pro- greu Prag Cu, mm I IDzg ,ZDzg , AzR Zonă pentru broșe aplica pentru stare brută călcat broșe spatii libere sau pentru broșe purtat de căpușe Sfârşit Iref zg Adâncime curent e — a La absenta Capete sau bordură pe Sfârşit întinsă tijă e = l, d , dar nu Mai puțin a; la nalvchii Capete sau proeminență gros dg ei — AZR + mm (schiță ) Razele R = , C; RF = , C Lăţime curent LA = phAzg + + ( - - ) mm, Unde f depinde din grosime iniţială spatii libere: Grosime iniţială spatii libere AZR, mm Inainte de - St Valori f Loc de joaca pentru broșe avea pe unu din față colțuri timbru sau pe liber zonă între cursuri La acest LA ІLDzg + mm; Lț = Znp + mm Rază rotunjire G a determina pe Următorul masa: Grosime spatii libere Azr, mm Rază rotunjire G, mm Inainte de treizeci - - Sf o sută Prindere curent - - , A ciupit curent servește pentru prindere și nesemnificativ a stabilit metal, realizat pe unu strângerea spatii libere (săgeți N) fără a ei canting despre- Dimensiuni profil pe înălţime h a determina pe formulă ( ) Valori |i secțiune transversală d p, mm Inainte de - St Tijă: ^av decontare spatii libere Schimbare oblic (cm schiță) Lăţime cursuri Orizontală parcele contur și Toata lumea tranziții lin rotunji S r -^-+( - - ) MM, Unde Sgj,— zonă transversal secțiuni iniţială spatii libere LA Zonă pentru aplatizarea - - , b paisprezece Loc de joaca pentru aplatizarea aplica pentru prelucrare original, A uneori anterior rulat sau întinsă spatii goale, pentru prevenirea posibil cleme Dimensiuni a determina pe desen și în în conformitate Cu dimensiuni turtit semifabricate; lăţime IN , lungime L și înălțimi H ; IN — VP— ( - - ) mm, L = Ln— ( ^ ) mm, Unde Wa și Ln— maxim lăţime și lungime forjate, mm; B L Unde V d a determina la ștampilarea fără boabe de ricin Lungime site-uri STAMPAREA PE CIOCAN ■ PROIECTA Și PLATĂ CURSURI TIMBRU Continuare fila paisprezece Tip curent sau element curent; regiune aplicatii Cale clădire și principal formule L = L + ( tb ) mm" Lăţime site-uri LA — Въ-\- mm Marimea din topoare ștampilarea curent inainte de marginile site-uri e — , Vp + IN + ( - ) mm Uneori caneluri H / pe avion conector nu oferi LA acest caz a executa neted tranziție din magazin strălucitor caneluri la suprafete conector aterizare curent pentru alungit în plan forjate aplica pentru crește unu din secțiuni spatii libere (a stabilit metal) pe Verifica scădea a ei lungime pentru ulterior lovirea cu pumnii apartament Aterizare curent aterizare curent pentru alungit e plan forjate - - , A Dimensiuni a determina din egalitate volume: VI carii aterizare curent și VZR spatii libere Cu luând în considerare ce ștampilarea ținută fără boabe de ricin; SW R = Uzg- Volumele carii v\, V' și flanșă a aterizat spatii libere trebuie sa a fi egal volume relevante părți forjare V și Vph Cu luând în considerare flash și frenezie: Y'i= Ui + Vai + Uhh eu; VF — uv + La despre f + Uf fi Uh — Uh + dădură + Uugg! Ui = - -Ai; y; = , patru ^ > y; F patru b', salut, — II, — (a -a ) mm; H = — ( -^ ) mm; V'F pe- rjf = G, ( - ) mm; = ^ , + ( -=I ) mm Special persistând curent - - , b şaisprezece Special persistând curent pentru broșe pe con Terminal site-ul mai mare lungime la ulterior ștampilarea în aterizare pârâu Dimensiuni (mm) a determina în în conformitate e volum carii aterizare curent (cm P ) și, Prin urmare, pe dimensiuni forjare: Z = Salut + cinci mm = Zj— ( - - ) mm; dCp = depl — ( - ) mm; /?' = -j- mm; la D P = treizeci mm R' Accept mm; la D P = o sută mm- mm; LA = ( - ) DBR + mm; la D r > mm Accept , ; la ©ЗР Sf aplica constructie Cu decupat bordură castel (opțiune D); la (& + &paisprezece- ) (Rj + H); pentru desene opțiune LA constructie executa de asemenea opțiune ȘI Cu jucărie numai diferența ce cerc rază d/ executa cu privire la la cercuri rază Rl = d/ + sj din centru, mincind pe Drept, trecere sub colţ ° la topoare timbru cinci Dimensional dimensiuni timbru în plan; A — e + Cu + cinci; b' = P + Cu + cinci După ce am definit lungime și lăţime timbru, alege pe normali imediat mare dimensiuni STAMPAREA PE CIOCAN Continuare fila PROIECTA MOLOTOV TIMBRU Constructie tărâţe cursuri Curent Termeni aplicatii Estimată formule La Două achiziții cursuri și H> > mm în = ^ag + + ( h- ) MMț H și O# patru- mm Față La unu a pregati- solid creek^ Ві = / + + ( h- ) mm; hf al -lea + mm; b — ba patru- b + Unde b și — pe fila Condiţional denumiri: £>zg — diametru (sau latură pătrat) iniţială semifabricate; fi și LA( — lăţime respectiv spate și față cuţit H și — înălţime respectiv spate și față cuţit b și f — dimensiuni ştampilat forjate; A — colţ Locație cuţit, egal ; optsprezece sau ° în dependențe din forme și dimensiuni forjate PROIECTA MOLOTOV TIMBRU Balansare schimbare eforturi și ghiduri Molotov timbre La ștampilarea forjate Cu curbat axă sau astfel de forme, la care presiune distribuite inegal, 'apărea orizontală putere, deplasarea părți timbru relativ prieten prieten (orez ) Schimbătoare eforturi compensa Trei moduri: — ștampilarea dubla forjate; — relevante alegere conector la suprafață (prin întoarcere forjate); — dispozitiv în timbru special ghiduri (castele) ștampilarea dubla forjate (orez ) aplica pentru mic pat, pentru care nu necesar ciocan co prea mult mare greutate cădere părți Întoarce-te forjate (orez ) tine pe colţ , la acest extrem puncte ȘI și B cifre a se stabili în unu a arde- STAMPAREA PE CIOCAN Rg Orez Schimbătoare eforturi R' la ștampilarea forjate Cu curbat axă Orez Ștampilare dubla forjate umbrelă avion, schimbare putere echilibrează A rezultanta forte va fi regizat vertical La cotitură forjate în individual a ei locuri necesar crește ștampilarea părtinire pe colţ , de exemplu colţ vi, ce necesar pentru normal umplere carii și crestături forjate Întoarce-te forjate nu recomandat aplica la > ° Dacă pentru balansare forjate insuficient cotitură pe ° apoi aplica încuietori, plecând forjare nedislocate sau cotitură a ei pe colţ o sută mm R = '; la h = mm R = ° Decalaj D = = , -i- , mm Razele rotunjiri castel: intern t = -t- mm; în aer liber ? — -t- mm Lacăt Cu h o sută (dacă, utilizare Lacăt Cu simultan întoarce spatii libere pe colţ = ° Înălţime dinte la cotitură scade La aplicarea dinte ar trebui să loc centru curent nu în punct, fiind centru timbru (punct intersecții topoare coadă și dibluri), A în punct, deplasat pe ( , -=- , ) h în opus din castel latură Inel sau rundă ghiduri aplica la oportunități forfecare în orice direcțională Inel încuietori aplica: dacă configurație forjate este ce necentrale Locație spatii libere și unilateral curgere metal poate apel semnificativ părtinire top părți timbru; la ștampilarea forjate, proiecta care nu permite a controla schimb pe extern minte pe- Orez Întoarce-te forjate relativ suprafete conector: A — Locație forjate inainte de întoarce; b •» Locație falsificat după cotitură PROIECTA MOLOTOV TIMBRU II Orez Persistent dinte Orez ghid coloană: părți timbru: — top; — și mai jos; / -G Aterizare Cu decalaj ( , în— mm); II — aterizare Cu interferență forjare (de exemplu, conic angrenaje); în volum caz, când la forjare prezent elevat cerințe pe schimb Dacă pe timbru trebuie sa a fi zonă pentru precipitare, apoi în rundă castel oferi elimina (cm fila paisprezece, P ) Cu exceptia specificat utilizare la fel cruce, lateral și colţ ghiduri Forma și dimensiuni transversal secțiuni ghiduri toate specii astfel de la fel, Cum și pentru încăpăţânat dinte Direcţie părți timbru poate efectuate Cu Ajutor difuzoare, care apăsați înăuntru în special găuri inferior timbru LA top timbru furnizate găuri pentru Intrare (directii) difuzoare (orez ) aplica, Cum regulă Două difuzoare, stabilirea lor aproape spate ziduri timbru Locație cursuri în Molotov timbru cursuri pe suprafete conector timbre - coordonata relativ centru timbru Ștampilare cursuri loc aproape centru timbru, A achiziții cursuri — pe a lui laturi Pe anumit distanţă din centru timbru avea centre cursuri Centru curent numit punct aplicatii rezultanta forte rezistenţă deformare forjate și bavuri Dacă forjare simetric, apoi centru curent minciuni pe topoare simetrie La asimetric forjare inainte de crede ce presiune în carii curent distribuite uniform, și pe centru curent poate sa a accepta centru gravitatie proiecții forjate și pod strălucitor caneluri în plan Centru curent uneori deplasa în latură Mai mult complex sau Mai mult subţire părți curent Dacă în timbru singur ștampilarea curent (final), apoi centru curent combina Cu centru timbru adânc carii forjate avea în top părți timbru, la ștampilarea Cu boabe de ricin — mai aproape la fasole de ricin, la forjare Mai uşor a fost scos Din carii curent timbru La mai multe piese ștampilarea forjate loc lanţ asa de modul în care la adânc carii cursuri au fost mai aproape la boabe de ricin pe excepție curent, situat din apropiere Cu boabe de ricin Dacă în afară de final curent utilizare preliminar curent, apoi aceste cursuri avea pe ambii laturi din centru timbru: centru final curent — pe distanţă, în ori mai mica Cum centru preliminar curent (orez ) Între carii cursuri părăsi distanţă Stnin> care numara din conditii putere Distante sunt egale: între centre cursuri — A; între centre final curent și timbru — a/ , A între centre preliminar curent și timbru — La alegere Locație ștampilarea cursuri reduce distanţă între lor centre la cursuri STAMPAREA PE CIOCAN Orez Locație ștampilarea cursuri relativ centru timbru! — preliminar curent; — ferestre* chatelny curent; — centru timbru situat mai aproape la centru timbru prin urmare cursuri Mai fi pe diferit distante din față fațete timbru, A margini (în plan) unu curent voi introduce în crestături un alt curent Achiziții cursuri loc pe margini timbru La acest a lua în considerare: aranjament echipamente pe lucru loc, Locație cuptoare relativ ciocan și loc ancorare duze suflare timbru Primul achiziții curent ar trebui să fi co laturi cuptoare Duză suflare a stabili Cu opus laturi Odihnă cursuri avea în astfel de secvente care oferi cel mai scurt cale transport între cursuri timbru (orez ) Îndoire cursuri loc asa de modul în care la gol după lovirea cu pumnii în acest pârâu poate sa a fost re- Orez Locație achiziții cursuri în timbru; i iozh; — final curent! eu— preliminar curent; patru — sub* katnaya curent; cinci — duză pentru suflare! în •- coace; !— persistând curent a da în ștampilarea curent simplu întoarce pe ° corect Locație cursuri în timbru LA Semnificativ grad depinde din specific conditii pe lucru loc Recomandat Locație cursuri pentru convenţional conditii (coace este stânga, A tivita presa și duză suflare pe dreapta) afișate pe orez Definiție grosime friptură ciocan timbru și alegere spatii libere pentru timbru Ziduri între carii cursuri și lateral chipuri timbru, A la fel între cursuri trebuie sa avea suficient putere Grosime ziduri depinde din adâncimi carii fluxuri, părtinire adiacent ziduri cursuri și rază tranziție din ziduri la fund carii (orez ) Cum Mai adânc carii n mai mica părtinire și rază, subiecte mai gros trebuie sa a fi perete Pe grosime ziduri afectează la fel și forma carii curent în plan Distanţă între cursuri determinat Cu Ajutor auxiliar cantități T, care depinde din acestea la fel factori ce și grosime ziduri Valori T, primit empiric de, a determina pe nomograma pe orez Valoare T defineste influență parametrii Mai puțin adânc adiacent cavitate, co laturi care Poate distrugere ziduri prin urmare valorile h, R și A Accept pentru adiacent jpynbH mai puțin adâncimi (cm orez ) Grosime ziduri a determina pe formule: între pârâu și margine timbru sj = = T; între Două carii s = T cos a , Unde a — părtinire Mai mult adânc carii; T definit pe dimensiuni h, R' și aj curent Cu mai puțin adâncime Dacă R > h (de exemplu, rulare curent), apoi pe calcul poate a se dovedi s rubin (cuţit) STAMPAREA PE CIOCAN Orez Dimensiuni, influenţând pe grosime ziduri Grosime ziduri între carii la mai multe piese ștampilarea a determina pe formulă s = O bt cos a' Distanţă din cifre inainte de crestături sub boabe de ricin kl = , T cosaM, Unde akl — Colţ înclinare boabe de ricin Distanţă din cifre inainte de crestături sub turnarea la ștampilarea proiect în fund, când ștampilarea efectuate fără boabe de ricin, determinat pe formulă s = ( ) T cos " , Unde „ — colţ înclinare crestături sub umplere În toate cazuri grosime ziduri în plan a determina pentru secțiune, în care grosime ziduri între curent" mi minim Primit valorile s uneori adecvat regla De exemplu, dacă cavitate aproape latură suprafete timbru Are mare lungime, A grosime ziduri Si pe lungime Rămășițe permanent, apoi primit pe formulă sens necesar crește, Asa de Cum la mare lungime subţire perete nu are suficient putere Spații goale pentru timbre De obicei timbre face din cuburi, dimensiuni care în plan depinde din numere și dimensiuni fluxuri, grosimi ziduri între cursuri și între cursuri și suprafete timbru cursuri loc Următorul cale: aproape' centru timbru — ștampilarea cursuri; și despre margini timbru — Achiziții (orez , A) DIN luând în considerare grosime ziduri s a determina dimensiuni Ip și bn cub în joaca, A apoi coordonate a lui geometric centru (la fel în plan) LA general caz centru timbru nu chibrituri Cu centru a muri cub Distante între aceste centre sunt egale: pe lungime — A/n, pe lăţime - D&N Cum mai mica valorile D/N și D&n, subiecte mai bine echilibrat greutate cădere părți ciocan relativ a lui topoare Permis valorile distante între centre: D/n^ , /n; D n^ &n Dacă dimensiuni bn și /n cub adică satisface inegalităților apoi uh crește în direcţie din centru timbru, opus Locație segmente D N și D/n La acest geometric centru cub Vino mai aproape la centru timbru Zonă ciocniri timbre (umbrite pe orez , b) nu trebuie sa a fi mai mica admisibilă A ei magnitudinea depinde din mase cădere părți ciocan și mase timbru mic timbre rezista mare specific eforturi, asa de lor zonă ciocniri poate sa scădea Mediu timbre (greutate cădere părți ciocan - t) se întăresc inainte de mai puțin duritate, Cum mic timbre, n relativ zonă ciocniri la lor trebuie sa a fi Mai Mult Cel mai mare relativ zonă ciocniri avute în vedere la major timbre Pentru mic timbre Accept zonă ciocniri nu Mai puțin cm pe t mase cădere părți ciocan, t e Fc > cm -G, Unde G — greutate cădere părți ciocan, tn Pentru mediu timbre UE > cm -G; pentru major Eo cm -G Aceste inegalităților sunt aproximativ Sunt Adevărat numai pentru timbre, făcut din timbru oţel convenţional timbre și expuse comun tratament termic unu din cerințe la zonă ciocniri timbre — a ei raviomer- Rns Nomograma pentru onrdelennya T la calcul grosimi ziduri Exemplu: h = mm; la = ?; ? = cinci mm; T = mm STAMPAREA PE CIOCAN A) Orez Definiție dimensiuni timbru în plan: A —• alegere necesar dimensiuni în plan; b — alegere cel mai puţin zonă ciocniri timbre; — centru a muri cub; — centru timbru; — axă coadă; patru " axă dibluri; cinci — centru timbru; — Drept, tăierea mai puțin zonă ciocniri nu distributie relativ centru timbru Dacă prin centru timbru petrece direct linia Asa de, la ea impartit zonă ciocniri pe Două inegal părți, apoi mai puțin din lor F' > , Fo Dacă raport nu observat, apoi dimensiuni bu și /n necesar crește La acest poate se dovedesc a fi oportun aranja cursuri pe Mai mult distanţă prieten din prieten ( Înălţime cub alege Cu luând în considerare necesar putere timbru și nevoie a lui reînnoire LA primul abordare înălţime cub poate sa defini în dependențe din înălțimi Lshchakh cel mai adânc carii timbru (rns ) La mic adâncime carii (Ltah = + mm) înălţime cub //tip = ( + )/g, A la adâncime carii yishchah = + mm Dtshch = ( + patru) Lschakh- Mai mica valorile coeficienți Accept la mai mare înălţime Lschakh- Orez Definiție cel mai puţin tu, fagurii timbre Folosind dimensiuni, primit calcul, pe GOST - ridica timbru cub Cu dimensiuni NEVOIE (orez ) Lungime L — maxim marimea cub; înălţime H — minim Lungime cub de acord Cu consumator De GOST dimensiuni BINE LA Schimbare în în ( X ) + ( X ) mm LA GOST indicat la fel greutate cub La alegere dimensiuni a muri cub necesar tine cont de, ce pentru gravare cifre poate a fi folosit orice suprafaţă cub, în afară de suprafete BINE LA, perpendicular la direcţie fibre (topoare lingouri sau care coincid Cu a ei pe direcţie lungime L) în a muri cub Prin urmare, dacă a executa cursuri pe suprafete BINE LA, apoi fibre a se stabili în direcţie lovit, n în curs de dezvoltare în cursuri Pesta Orez , Timbru cub BLOCURI Și INTERSCHIMBABILE DETALII STAMPOV specific eforturi voi Despică timbru Timbru în acest caz nu Are suficient putere La a scoate in evidenta suprafaţă BINE LA, producător pune pe a ei marca Pe selectat avion cub cursuri avea de-a lungul fibre (orez, , A) și numai cursuri Cu adânc carii — peste fibre (orez , b) La Locație cursuri de-a lungul fibre purta lor carii scade la Locație lor peste fibre rezistență timbru de mai jos, dar Asa de Cum periculos eforturi voi act de-a lungul fibre, putere timbru va creste Pe orez , în afișate corect Locație fibre la ștampilarea rundă în plan forjate LA acest caz Are sens, Cum situat fibre aproape coadă timbru, loc cel mai periculos pentru distrugere, Asa de Cum putere a functiona de-a lungul fibre LA calitate spatii libere pentru timbre utilizare nu numai cuburi; de exemplu, pentru lovirea cu pumnii rundă în plan forjate timbre face din cilindric spatii libere Prin alegere dimensiuni a muri cub, Verifica, va acomoda dacă acest cub între rafturi ciocan, suficient dacă a lui înălţime, corespunde dacă greutate top părți timbru masa cădere părți ciocan Timbru cub ar trebui să liber fi localizat între rafturi ciocan, la a lui Orez Locație cursuri timbru relativ fibre material poate sa a fost uşor instalare și scoate Total înălţime top și fund părți timbru trebuie sa a fi Mai mult închis înălțimi a muri spaţiu în ori, ce necesar pentru ulterior reînnoire timbru Cel mai mare greutate top părți timbru este % din nominal mase cădere părți abur-aer molotov și % din mase cădere părți frecare molotov unsprezece BLOCURI Și INTERSCHIMBABILE DETALII UNIVERSAL-REMODELABLE MOLOTOV STAMPOV (CO INTERSCHIMBABILE INTRODUCE) Blocuri destinat pentru instalatii pe abur-aer ciocane (GOST - ) Dimensiuni blocuri variat structurilor în dependențe din nominal mase cădere părți ciocan, A la fel dimensiuni interschimbabile Detalii blocuri dat în fila - La precizie Locație suprafete inserții, dat în aceste Mese, prezentat următoarele cerinte: toleranţă paralelism suprafete M relativ suprafete La și R — , mm pe o sută mm lungime; toleranţă perpendicularitate suprafete M relativ suprafete L — , mm pe o sută mm lungime Toleranţă planeitatea suprafete La și M — , mm pe o sută mm lungime materiale pentru blocuri Toata lumea blocuri (În afară de blocuri pe GOST - ) face din oţel X (GOST - ) Duritate părți bloc: lucru — HB - ; de sprijin — HB - Permis de fabricație blocuri din oţel X Material blocuri pe GOST - — oţel XHM Inserții goale (În afară de inserții pe GOST - ) face din oţel ХНВ pe GOST - Duritate inserții pentru molotov Cu greutate cădere părți - kg — HB - ; la masa cădere părți Mai mult kg — HB - STAMPAREA PE CIOCAN şaisprezece Dimensiuni (mm) blocuri pentru interschimbabile prismatic inserții (pe GOST - ) — inferior bloc; — superior bloc; — superior cheie; patru — superior pană; cinci — inferior pană; — inferior cheie; — prismatic inserții Evaluat greutate cădere părți, kg LA L Închis înălţime bloc H Înălţime sub introduce Salut Greutate, kg, nu Mai mult cel mai mic cel mai mare cel mai mic nanbol* Shay " * BLOCURI Și INTERSCHIMBABILE DETALII STAMPOV Dimensiuni (mm) iizhinh și superior blocuri (pe GOST - ) — axă coadă; / — axă canalul cheii canelură; / — direcţie fibre LA L Z (camp admitere H ) Și / і h • b bі Greutate, kg, nu Mai mult Camp admitere NU o sută o sută o sută Notă Blocuri face din oţel spatii libere pe GOST - STAMPAREA PE CIOCAN optsprezece Dimensiuni (mm) superior și inferior diblu (pe GOST - ) n L (camp admitere e ) Li în b (inainte de, oprit - , ) Greutate, kg, nu Mai mult — treizeci , treizeci , , ' treizeci , nouăsprezece Dimensiuni (mm) inferior și superior pene (pe GOST - ) BLOCURI Și INTERSCHIMBABILE DETALII STAMPOV , Dimensiuni (mm) prismatic inserții goale (pe GOST - ) Evaluat greutate cădere părți, kg LA (inainte de, oprit - , ) H L A d h h li (camp admitere HS) DIN Greutate, kg, voi Mai mult şaisprezece nouăsprezece o sută o sută • Notă Inserții goale face din spatii libere pe GOST - STAMPAREA PE CIOCAN Dimensiuni (mm) blocuri pentru interschimbabile prismatic colţ inserții (pe GOST - ) Execuţie X În iad pe inferior bloc — inferior bloc; — superior bloc; — superior clamă; patru — inferior pană VersiuniS (Cu Lacăt) Evaluat greutate toamna-j shchih părți, kg LA LA, L L h Închis Înălţime în " înălțime sub introduce- Ha -® bloc de hectare Și ku EU SUNT, l '-'O , Z, H Salut în despre patru Ph-h UD Zo •a+ bі b, Icomplet* nu "despre cq eu II treizeci grădină zoologică ' o sută o sută Evaluat greutate cădere părți, kg d /r ^ ȘI b b, bt b, bt bs d G Greutate, kg Anterior OFF + , Execuţie eu unsprezece treizeci h dar , o sută PE treizeci C treizeci BLOCURI Și INTERSCHIMBABILE DETALII STAMPOV Dimensiuni (mm) superior blocuri (pe GOST - ) răzbunare eu ȘI- Vedere ȘI eu — axă coadă; II — axă canalul cheii canelură; III — direcţie fibre Evaluat greutate cădere părți ciocan, kg in IO s h Q despre ȘI O "^ Q n Di h m th ti despre •h și dt Execuţie II , , , patru Evaluat greutate cădere părți ciocan, kg h h, & ■ h b A (anterior oprit + , ) G Greutate bloc, kg Execuţie Și împlinire unsprezece eu eu — o sută pe o sută cinci* STAMPAREA PE CIOCAN Dimensiuni (mm) superior blocuri (pe GOST - ) III ~ axă coadă; IV — axă sggoiochiogo canelură; V — direcţie FIBRĂ Evaluat greutate cădere părți ciocan, kg V h ' yo tt > L L "cinci yo GI f a E -L n h • m yo rI^ Q la Di § yo s* despre acea e Execuţie unsprezece • o sută , , , , , , BLOCURI ȘI INTERSCHIMBABILE DETALII STAMPOV Continuare masa, Evaluat mae-sa cădere părți ciocan, kg h Salut hs Salut b A (anterior oprit + , ) r Greutate bloc, kg Podeaua utila cântând Execuţie II II , — — o sută — cinci! o sută o sută , Dimensiuni (mm) pene (pe GOST - ) STAMPAREA PE CIOCAN treizeci Dimensiuni (mm) cilindric inserții goale (pentru monturi Cilindric pene) pe GOST - Evaluat greutate cădere părți, kg D Și d h A DIN Greutate inserții goale, kg anterioară, Cu tkl pe e b o sută şaisprezece ■ treizeci ' optsprezece o sută U o sută BLOCURI Și INTERSCHIMBABILE DETALII STAMPOV Dimensiuni (mm) blocuri pentru monturi cilindric inserții prismatic pene (pe GOST - ) Execuţie! (Wez einna) Execuţie ! (Cu aduceți i Vedere pe nici unul/carti bloc ZJ — inferior bloc; — superior bloc; și patru — pene respectiv superior și inferior Evaluat greutate cădere părți, kg LA Vg L M D h Închis înălţime bloc H Înălţime sub introduce / і Greutate bloc, kg cel mai puţin- Shay cel mai- Shay cel mai puţin- Shay cel mai- Shay , , , , , , - Î STAMPAREA PE CIOCAN Dimensiuni inferior blocuri (pe GOST - ) III—axa coadă; IV — axă canalul cheii canelură; V — direcţie fibre Evaluat greutate cădere cha- stau ciocan, kg în B j (anterior oprit — , ) L Z, (anterior oprit + , ) și / la executat și și m yo sl O LQ Zo ^ " Yi eu Și treizeci , BLOCURI Și INTERSCHIMBABILE DETALII STAMPOV Continuare fila Evaluat greutate cădere părți ciocan, kg V h m yo tt co la ^ - " ^ n § cinci ti "La -h Q IO S © Li Evaluat greutate cădere părți ciocan, kg Da yz L* D b b, b bn G Greutate, kg, la execuţie Anterior oprit ± , eu II , , , , , , o sută cinci o sută STAMPAREA PE CIOCAN Dimensiuni (mm) cilindric inserții goale (pentru monturi prismatic pene) pe GOST - Evaluat greutate cădere părți, kg D (anterior oprit pe e ) A: O ~N £ $ despre la, la O Greutate insert-zago- tovki, kg DAR şaisprezece ; Ș ; ; optsprezece o sută ; o sută ; o sută Notă La reluare cilindric inserții pe GOST - și GOST - filmat strat metal co laturi gravuri Între de sprijin suprafaţă inserții și bloc a stabili căptuşeală cuptor pe GOST - (cm fila ) FIXARE STAMPOV LA PRUNC Și PERNĂ Dimensiuni (mm) substrat plăci (pe GOST - ) D d h DIN Greutate farfurii, kg M M - M treizeci M M M Material inserții cimitir - - oţel ХНМ,- Acest la fel oţel permis aplica pentru alții inserții Pentru pene și diblu utilizare oţel (GOST - ), duritate pene HRC - , duritate diblu HRG - Material substrat plăci — oţel U (GOST - ), Duritate plăci HRC - FIXARE STAMPOV LA PRUNC Și PERNĂ Fixare executa DIN Ajutor rândunica coadă, dibluri și pană în în conformitate Cu GOST - Sistem monturi timbre afișate pe orez Dimensiuni elemente, folosit la fixare timbre, dat în masa, - Orez Sistem monturi timbre: — femeie ciocan; — superior pană* — superior timbru; patru — inferior timbru; cinci — inferior pană; — pernă (suport timbru); — cheie; — pad pentru regulament prevederi timbru față înapoi STAMPAREA PE CIOCAN Sunet Dimensiuni (mm) caneluri femei și perne (pe GOST - ) Evaluat greutate cădere părți" kg LA (camp admitere NI) Kommersant (camp Toleranţă NI) b (camp admitere H ) (anterior OFF - , ) '& (anterior OFF - , ) ; o sută ; cinci DAR ; ; şaisprezece FIXARE STAMPOV LA PRUNC Și PERNĂ Dimensiuni (mm) garnituri top și iar cel inferior timbre Evaluat greutate cădere părți, kg LA (camp admitere NI) b h (anterior oprit + , ) (anterior oprit + , ) ; • Î ; cinci • n = h- masa cădere părți ciocan simplu actiuni Gn m poate sa defini pe dat formule sau nomograma (orez ), inmultindu-se găsite sens pe transferabil coeficient, t e Op m = ( - h- , ) merge (sau gm) Formule utilizare la calcul molotov pentru pe scară largă și masa producție forjate LA scară mică producție poate sa aplica ciocane Cu mai puțin greutate cădere părți, dar Cu mărită STAMPAREA PE CIOCAN b = mm b * nm Orez Nomograma pentru definiții mase cădere părți ștampilarea ciocan număr lovituri la ștampilarea Formule potrivi în acestea cazuri, când minim grosime forjate depaseste ( h- ) h LA alții cazuri necesar tine cont de a crescut neregularitate distributie deformatii și temperatura, crescând primit sens mase în — ori Pentru definiții mase cădere părți ciocan la ștampilarea în închis timbre poate sa profită formule ( ) și ( ) și nomograma (cm orez ) Primit sens poate sa scădea pe - % Pentru simplificat calculele utilizare formulă G = ( c- cinci) Facebook, '■ ( ) Unde G — greutate cădere părți ciocan, kg; fn — zonă proiecții falsificat în plan, cm Plată mase cădere părți ștampilarea ciocan Iniţială date pentru calcul dat pe desen forjate; material forjate oţel , t = °С, despre = MPa (ov = = MPa) Orez Forjare Cu alungit axă TEHNOLOGIC HARTĂ De bază Opțiuni forjare: zonă proiecții pe avion conector timbru fn = şaisprezece mm ; redus diametru dnp = , şaisprezece = mm; in medie lăţime forjate la fv şaisprezece Qn sau = „V = ' T-^ MM: atitudine , ; osr „O pe formulă ( ): G „, = - IO' - ( - , - )x X , ^ + ( + , • ) | , - , \ + (t + —+ "^)X ѵ, G ( h- , - ) eu X P[ + - - ~, - J X kg masa cădere părți poate sa defini la fel pe nomograma orez TEHNOLOGIC HARTĂ Exemplu tipic tehnologic carduri pe de fabricație forjate trasat biela dat în masa, şaisprezece EXEMPLE STAMPARE LA DESCHIS TIMBRIE Forjate eu grupuri, ştampilat^ perpendicular topoare spatii libere (timbrare apartament) subgrup Exemplu proiecta timbru pentru lovirea cu pumnii forjate trasat biela Desen forjate dat pe orez ; desen forjate pentru de fabricație timbru — pe orez Principal Opțiuni forjare: zonă proiecții pe avion conector timbru Fa — , mm ; perimetru , ^ Orez , Desen forjate trasat biela STAMPAREA PE CIOCAN Tehnologic Hartă in absenta de fabricație forjate trasat biela VPTIyazhmash Hartă Număr ateliere Număr operațiuni Material Oţel X H MA GOST - Iniţială GND Codul Profil și dimensiuni închiriere Cerc o sută; = mi Număr Nume și conţinut operațiuni Echipamente (Codul, Nume, inventar cameră) Boyki, timbre, corpuri de fixare (Codul, Nume) Tehnic Control: verifica tije pe certificat transport: mutare tije pe tăiere Tăiere: a tăia (Cu încălzit) tije pe semifabricate; eu — — ( ± ) mm Ser- tifo- pisică Atingeți capacitate de transport / t Coace Incalzi; foarfece varietale efort MN Cutite diametru o sută mm TEHNOLOGIC HARTĂ tehnologic proces și Fierbinte lovirea cu pumnii - P Litera ȘI „W- Codul Codul unitati mase Greutate de- ridicare Coeficient utilizare La forjare material forjate kg , , tagle Număr DETALII Greutate Număr forjate Unitate raționalizarea Normă cheltuiala nouă , nouă Consum material pe unu forjare Articole cheltuiala % greutate Forjare , , frenezie , , Flash (bavură) Vidra , , Necrație ulei de ricin Total: o sută Măsurare instrument (Codul, Nume) eu eu "h S eu f=c „ „ eu eu eu h Lieyika GOST - Rigla GOST - eu eu 'z „■> A" EU SUNT S S eu S Codul profesii — X EU SUNT ÎN O Yu „ despre patru cinci La * patru și S eu f F EU SUNT eu A ^p h Descarcare muncă Unitate raționalizarea Codul drăguț norme cinci eu co cinci O rtJ Sg T'sht STAMPAREA PE CIOCAN Număr Nume și conţinut operațiuni Desemnare document Echipamente (Codul, Nume, inventar cameră) Boyki, timbre, corpuri de fixare (Codul, Nume) site-ul operațiuni | T transport: Krap purtătoare de sarcină mutare gol- ki la Incalzi capacitate gură nou ke / t Căldură: Coace Incalzi- a se încălzi spatii libere corp Volumetric ștampilare: rulează în închide- Ciocan timbru- Timbru ciocan- volum curent; timbru- vochny; greutate urla TVA în pre- cădere cha- Macara-manipuln- nom curent; timbru în final pârâu ziduri cinci t torus suspensie transport: Macara-manipulator mutare forjate pe tăierea flash torus suspensie capacitate de incarcare* kg Tunderea: a tăia blitz; pro- presa tivita Timbru tivita; a coase găuri efort MN timbru piercing; brațul macaralei suspensie capacitate de transport kg transport: Macara-manipulator mutare forjate pe calibrare torus suspensie capacitate de transport &Ukg Calibrare: calibra forjate Ciocan timbru- Timbru monedă vochny; greutate ny; macara-mani- cădere părți pulator suspensie- cinci t Noah capacitate de transport kg TEHNOLOGIC HARTĂ Continuare fila Măsurare instrument (Codul, denumire) Temperatura cuptoare, °C Valoare sadkn Temperatura prelucrare, °С (Start — sfarsit) Timp Incalzi, mn (max-min) Coeficient bucată timp pe mine Număr muncitorii Număr in acelasi timp exact prelucrare tipizat detaliu- lei Codul tarifar ratele Volum producție petreceri ^p h Codul profesional aceste Descarcare muncă Unitate raționalizarea Codul drăguț norme T'sht Fotopirometru ± ± — — — I STAMPAREA PE CIOCAN Număr Nume și conţinut operațiuni Desemnare document Echipamente (Codul, Nume, inventar cameră) Boyki, timbre, corpuri de fixare (Codul, Nume) site-ul operațiuni Marcare (o sută %): marcă a sufla cameră desen și cameră trunchiuri de baie Un ciocan A stabilit numere Tehnic Control: verifica marcare și dimensiuni pe desen forjate selectiv transport: mutare forjate in absenta tratament termic Atingeți capacitate de transport / t Termic tratament Curățare shot: clar forjate din scară aparat foto stație de epurare împușcare A curăța: a curăța fierar defecte a curăța mașinărie Cerc măcinare agresiv Tehnic?! Control OTK (cinci %): verifica marcare, dimensiuni și calitate suprafete TEHNOLOGIC HARTĂ Continuare fila Metru- ' ny instrument (Codul, Nume) Temperatura ficat, °С Valoare cuști Temperatura prelucrare, °С (Start — sfarsit) Timp Incalzi, mn (max-min) Coeficient ! bucată timp pe mine Număr muncitorii Număr in acelasi timp exact prelucrare tipizat detaliu- lei Codul tarifar ratele Volum producție petreceri Tp A Codul profesii Descarcare muncă Unitate raționalizarea Codul drăguț norme t PC / Rigla GOST - ; shteigen- ' busolă Shts-II- - GOST - Lieyika GOST - ; stat ngen busolă Shts-II- - GOST - STAMPAREA PE CIOCAN Rp = mm; lungime Ip = , mm; in medie lăţime £av = , mm; , unsprezece = ®av = > , ; volum Cu luând în considerare saritori* VP = , - ® mm ; greutate forjate și săritori Gn = kg Definiție dimensiuni flash a executa pe formulă ( ): h = = , , = , mm De fila cel mai apropiat sens h = = patru mm LA în conformitate Cu orez și optsprezece pentru site-ul tijă și Capete Accept clipind canelură camere Cu dimensiuni h = patru mm, b = şaisprezece mm, = mm, d la — , cm , /? = = mm Volum flash găsi pe formulă (ȘI) Cu luând în considerare relevante instrucțiuni la acest formulă: Vo = Rp, Unde = gS la- De fila | = , Apoi = , - == mm , A general volum flash pe parcele Capete și tijă Vo = - = = mm În vederea mare mase forjate volum flash necesar crește pe %, t e Vo = , - = mm Plată diagrame diametre d (diagramă dat pe orez ) Clădire estimat spatii libere a executa, folosind valorile lungimi individual elemente forjate și găsite d , care adusi impreuna în masa, Plată diagrame diametre Număr secțiune nia Cu co la Yu despre co MM MM mm * , , , , patru cinci , cinci , cinci , , , , cinci , , patru QOK , , nouă patru ROE , cinci cinci , , unsprezece cinci , , unsprezece , unsprezece , , paisprezece unsprezece , unsprezece cinci , , şaisprezece * — * Pentru final secțiuni Notă echaiee = P + + la » patru = /Sa EXEMPLE STAMPARE LA DESCHIS TIMBRIE N Plată mijloc secțiuni: Vp o = Rp + ue = patru mm ; §cf = despre , Unde dlicha parcele; 'uh /e = /P = mm; Cu patru dsr~ PAINE PRAJITA- = , mm ; dcp = /Scp = / mm; dCp = , mm Alegere tranziții ștampilarea Estimată gol poate sa gândi elementar, Asa de Cum ea include din Capete și tijă contur Capete, având tăiere fractură din cauza găuri în seful, necesar da neted contururi, păstrarea volum neschimbat (cm orez ) Coeficient Ktsodk uzual = unsprezece ~ , = , —y-, t e Orez Desen forjate Cu flanșă conform fila patru se aplică la tip B și pentru a ei lovirea cu pumnii Necesar special persistând și aterizare cursuri Dimensiuni spatii libere depinde din volume: spatii libere Cu luând în considerare flash Vp o = VP + Vo = + = = mm ; spatii libere Cu luând în considerare pierderi pe frenezie ( = %) pe formulă ( ) V' = —= mm ; o sută flanșă Cu luând în considerare flash VR F == Vph + Vob f — + = = mm ; flanșă Cu luând în considerare pierderi pe frenezie ( = %) V'f = —= mm EXEMPLE STAMPARE LA DESCHIS TIMBRIE ' Orez Molotov timbru pentru forjate Cu flanșă Diametru estimat spatii libere a determina pe formulă ( ): P, ® / - , l = ' MM- Alege Ozg = mm, apoi /zg = = mm Plată și constructie aterizare curent (cm fila paisprezece, P ) start Cu definiții a lui volume: Vph = mm și VI = mm Înălţime flanșă h'$ Cu luând în considerare conic ° și bordură pe fundul Accept egal mm (pe mărimea cilindric site) și L* mier = şaisprezece mm Înălţime /și = —• (a -a ) mm = — —• = mm Diametre J ~\r - dcPx „ V p S MM' Accept dcpl = mm; / - pe d* = V -^ib~ = mm- Accept d$ = mm De primit dimensiuni a executa grafic constructie curent, care afișate în secțiune pe desen timbru pentru dat forjate (orez ) Plată și constructie special persistând curent (cm fila paisprezece P şaisprezece) start Cu definiții a lui dimensiuni: lungime eu — -|- cinci = o sută mm, diametru în in medie secțiune DCD = == — (cinci* ) = mm, lăţime LA — , - -j- = mm Curent afișate pe desen timbru pe orez patru- eu subgrup Exemplu Pe orez afișate: forjare coborât topoare tractor, timbru pentru acest forjate și profil îndoire curent Forjare se aplică la al -lea subgrup, tip ȘI (P A, fila patru) Clădire profil îndoire curent a executa metodă inscripționând în circuit plan forjate (orez , în) Cu exceptia îndoire curent nici unul achiziții cursuri nu aplica (orez , b) Exemplu Forjare paranteză și timbru, în care a ei sunt realizate, dat respectiv pe orez și Particularitate lovirea cu pumnii — difuzat forjate din îndoire curent în preliminar curent și apoi în terminație-z corp curent fără inversare pe ° t e în volum la fel poziţie cinci- eu subgrup Exemplu Pe orez afișate forjare corp duze n timbru pentru acest forjate alungit Cu ramură forjare se aplică la al -lea subgrup, tip ȘI La ștampilarea acest forjate aplica fluxuri: asimetric închis rulare și pregătire prealabilă ştampilat forjare din bar Cu ulterior a ei a tăia pe față cuţit Exemplu Pe orez afișate forjare tip furci și timbru la a ei Forjare se aplică la al -lea subgrup, tip B La alegere achiziții cursuri astfel de forjate sunt date la subgrup L Orez Ștampilare forjate coborât topoare tractor: A — forjare; b — molotov timbru; în — profil îndoire curent; VS = superior jumătate timbru; NS — inferior jumătate timbru EXEMPLE STAMPARE LA DESCHIS TIMBRIE Orez Desen forjate paranteză etc E ȘI Semenov STAMPAREA PE CIOCAN Oai Orez Molotov timbru pentru forjate paranteză EXEMPLE STAMPARE LA DESCHIS TIMBRIE B-B Orez Molotov timbre) și Fierbinte forjare (b) corp duze L A/ Rns Molotov timbru (în) și Fierbinte forjare (tf) furci * STAMPAREA PE CIOCAN Rcs Molotov timbru (A) și Fierbinte forjare (b) furci includere blocare diferenţial De sens coeficient rulare pentru acest forjate alege închis rulare curent Cu exceptia A merge, forjare trebuie sa a fi prelucrate în prerecoltare pârâu Cu separator ștampilarea executa pe ciocan Cu greutate cădere părți kg Exemplu Forjare furci includere blocare diferenţial (orez ) se aplică La al -lea subgrup, tip B și la alegere achiziții cursuri este dată la subgrup Dar Asa de Cum lungime furci și alte dimensiuni forjate mic, adecvat conduce ștampilarea simultan Două forjate De sens coeficient rulare alege închis rulare curent, LA prerecoltare pârâu necesar asigura separator complex în plan forme, ștampilarea executa din zago comercial diametru mm și lung mm, calculat pe Două forjate pe ciocan Cu greutate cădere părți kg al -lea subgrup Exemplu tipic reprezentanți forjate combinate configurație sunt coborât arbori Cu dezvoltat flanșă (orez ) De obicei flanșă a primi aterizare pe G KM sefii după lovirea cu pumnii forjate pe ciocan și tăierea flash pe presa La acest la fel grup forjate raporta coborât arbori, topoare biela și indigenă gâturile care situat în diferit avioane și care (mai ales la disponibilitate contragreutati) supus răsucire pe special reversibil mașină după lovirea cu pumnii pe ciocan și tăierea flash pe presa ștampilarea dificil coborât arbori executa Cum regulă in absenta unitate, constând din mai multe ștampilarea masini sau linii, Pentru EXEMPLE STAMPARE LA DESCHIS TIMBRIE Orez, , Ștampilare coborât ax: A — forjare; b — molotov timbru; — sef sub flanșă; —> circuit îndoire curent; — linia pod flash top timbru (a executa pe contur cifre); patru — secțiune rundă semifabricate; b — turtit metal; VS = superior timbru: NS g = la gg -= mm, Alege gol diametru o sută mm (£> G = o sută mm) Apoi lungime spatii libere = = , LL — MM- l- a patru Alegere tranziții lovire: pentru lovirea cu pumnii forjate ar trebui să aplica loc de joaca pentru precipitare și final curent Constructie site-uri pentru precipitare și definiție dimensiuni timbru cuburi; la a evita educaţie cleme, de dorit gol asediul — a primi pâine plate diametru mm, care acoperit ar bordură prin urmare întrebându-se mărimea d — mm, a determina la clădire A — mm, b' — mm (cm fila paisprezece, P ) Desen timbru dat pe orez Exemplu LA deschis timbru pentru forjate angrenaje (orez , A și b) forjare (orez , b) scoate pe site-ul pentru precipitare și în final curent LA timbru oferi inelar Lacăt și clipind canelură IV tip (cm orez şaisprezece), mulțumită care în declin consum metal pe bavuri Zonă pentru precipitare efectuat e ondulat ondulații, permițând a aduce jos scară Cu se termină EXEMPLE STAMPARE B DESCHIS TIMBRIE spatii libere la proiect și a primi proiect Cu mai puțin în formă de butoi Cum pe site-ul fără ondulaţii ștampilarea conduce pe ciocan Cu greutate cădere părți kg al -lea subgrup Exemplu Pe orez dat desen forjate cruci și forjare shgampa Asa de Cum forjare mic dimensiuni, apoi aplica mai multe piese ștampilarea (pe Două forjate), ce Oportunitati la crește performanţă și economii metal din cauza bun reciproc Locație Detalii Forjare conduce la forjate eu grupuri subgrupuri De sens coeficient rulare alege închis rulare curent, A pe disponibilitate proceselor mare lungime — pregătire prealabilă curent ștampilarea îndeplini nyut pe ciocan Cu greutate cădere părți kg al -lea subgrup Exemplu La de fabricație forjate topoare față rotile tractor (orez , b) din cauza mare volum flanșă și simplu a lui forme aplica în calitate achiziții curent unu special persistând curent (cm fila paisprezece, P ), plată pe cine asemănătoare calcul, dat în exemplu pentru forjate eu grupuri al -lea subgrupuri (cm orez ) LA timbru (orez , A) furnizate inelar Lacăt Particularitate timbru — Disponibilitate inferior pârghie ejector ștampilarea executa pe ciocan Cu greutate cădere părți kg Exemplu Pentru forjate tip tijă Cu asimetric creț flanșă (orez , b) la broşă părți STAMPAREA in absenta CIOCAN Orez, Molotov timbru (A) și Fierbinte forjare {b) topoare față rotile tractor Orez Molotov timbru (A) și Fierbinte forjare (b) tip tijă Cu asimetric flanșă EXEMPLE STAMPARE LA ÎNCHIS TIMBRIE spatii libere pe Mai puțin diametru aplica special persistând curent, A pentru părtinire volum metal flanșă relativ tijă — îndoire curent LA timbru (orez , A) disponibil inferior pârghie ejector ștampilarea a executa pe ciocan Cu greutate' cădere părți kg, EXEMPLE STAMPARE LA ÎNCHIS TIMBRIE Forjate II grupuri, ştampilat de-a lungul topoare spatii libere (timbrare proiect în fund) subgrup (forjaturi rundă în plan) Exemplu proiecta timbru și alege echipamente pentru forjate angrenaje (orez , A) Desen forjate pentru de fabricație timbru dat pe orez , b Principal Opțiuni forjare: diametru Rp = mm; perimetru Rp = , mm; volum VP = , -IO mm ; greutate sp = kg Principal dimensiuni spatii libere a determina pe a ei volum: ^sr = Vc + Vidra = , • al -lea -f- + , - al -lea = , • al -lea mm Cu luând în considerare % frenezie: Vzg= - • IO = -U mm Pentru relief segmente spatii libere din rulat și a ridica calitate spatii libere alege suficient mare sens coeficient t la definiție diametru bar pe formulă ( ): SCH = -sr/^sr = De formulă ( ): O;g- , |L!b- == UL , ° = , mm Alege bar diametru mm, t e £)zg — mm Apoi final lungime spatii libere L r = mm Tranziții ștampilarea Pentru a ridica rezistenta timbru pe primul tranziție executa proiect Cu înregistrare coadă diametru și înălţime mm, Cu Ajutor pe cine asediat gol a stabili în centru final curent ferestre" purtabil ștampilarea executa în fără flash curent Constructie cursuri și definiție dimensiuni timbru cuburi Pentru x ) Orez Planuri: forjate (A), pachete pentru de fabricație timbru (b) și final curent timbru (în) STAMPAREA PE CIOCAN Orez Desen forjate (A) și proiecta final curent (b) G) Orez Ștampilare zimțat veitsa pe Două tranziție în închis fluxuri: A — forjare; b — închis curent primul tranziție; în — tranziție; A — închis ferestre* purtabil curent EXEMPLE STAMPARE LA ÎNCHIS TIMBRIE J Orez Forjare (A), tranziție (b) și curent (în) timbru Cu inferior ejector pentru de fabricație conducere angrenaje cutii Angrenaj simplificare și mai ieftin proces de fabricație timbru raţional proiect și final ștampilarea conduce pe diferit echipamente Pentru un singur flux sedimentar timbru, pe care gol deranjat inainte de diametru mm, alege cub Cu dimensiuni oglinzi X X mm; pentru un singur flux final timbru — cub Cu dimensiuni oglinzi X mm Proiecta final curent dat pe orez , în Greutate cădere părți ciocan kg Exemplu de fabricație forjate Cu masiv hub și" Surd bătut (orez , I) Greutate forjate kg, ștampilarea executa pe Două tranziție pe ciocan Cu greutate cădere părți kg Proiecta final curent afișate pe orez , b Adânc cavitate preferabil loc în mobil jumătate timbru Exemplu de fabricație forjate zimțat coroană (orez, , în), ştampilat pe Două tranziție din spatii libere diametru o sută mm Pe primul tranziție (orez, , A) pe gătit centrat în excavare diametru mm închis preliminar curent (orez , b) interschimbabile inserții final închis curent (rns , G) simplifica a lui de fabricație și prelungi termen exploatare timbru Exemplu patru de fabricație forjate conducere angrenaje cutii Angrenaj (orez , A) greutate kg, ştampilat în Două tranziție din spatii libere diametru mm Pe primul tranziție (orez , b) executa Surd bătut gauri; în final — bătut găuri Cu săritor, îndepărtat la ulterior lovirea cu pumnii Exterior părtinire pe forjare redus inainte de ° Particularitate lovirea cu pumnii — aplicarea bandajat matrici, interschimbabile top și inferior semne, și vizh-ny semn este la fel ejector al -lea subgrup (forjaturi tip tijă Cu flanșă) Exemplu Forjare (orez , A) greutate kg scoate pe Trei tranziție în persistând închis, rulare și final FĂRĂ FLASH ,RU,- STAMPAREA PE CIOCAN Orez Forjare arbore-cuplaj ambreiaj și trei fluxuri timbru pentru a ei fabricare: A s b *= timbru; în •=■ desen forjate EXEMPLE STAMPARE LA ÎNCHIS TIMBRIE a caror (orez , b și în) natural compensator inexactități volum spatii libere servește cavitate curent, în care plasat nucleu forjate În loc de achiziții cursuri pentru primind pivot părți forjate poate a fi aplicat rulare Forjare arborele cuplaje ambreiaj greutate kg scoate din spatii libere diametru mm pe ciocan Cu greutate cădere părți kg Exemplu Forjare Schimbătorul de viteze (orez , A) greutate kg (grup oţel M , calculat grad dificultăți C ) scoate pe Trei tranziție: în persistând și rulare — achiziții și final fără flash-nom cursuri (desen timbru dat in absenta orez , b și în) Pentru îndepărtare forjate utilizare ejector, reductibilă în acțiune Cu Ajutor cilindru pneumatic și pârghie Orez Forjare arbore-cuplaj și trei fluxuri timbru: A și b — timbru; în desen forjate Capitol TG STAMPAREA PE MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA PECULIARITĂȚI Ștampile, BENEFICII Și LIMITARI La volumetric ștampilarea larg utilizare KShP mulțumită Următorul lor beneficii pe comparaţie Cu ciocane: elevat precizie dimensiuni primit in absenta KShP forjate din cauza constanţă mutare presa și certitudine inferior prevederi tractor pe şenile, ce permite scădea abaterile dimensiuni forjate pe înălţime; forjate nu Control pe schimb, Asa de Cum în desene presa și timbru furnizate de încredere direcţie tractor pe şenile în ghiduri pat, A pentru exacte coincidente top și fund părți timbru — ghiduri coloane și bucșe; a crescut coeficient utilizare metal din cauza Mai mult perfect desene timbre, echipat top și inferior ejectoare, ce permite scădea ștampilarea pante, indemnizații, ture și toleranțe și subiecte cel mai Oportunitati la economii metal și scădea ulterior prelucrare forjate tăiere; îmbunătățită conditii muncă din cauza mai mica zgomot efecte, vibratie și comoție sol, Cum la muncă pe ciocane, și relativ calm neaccentuat caracter muncă, ce permite a stabilit KShP în cladiri ușoară constructii; , oportunități aplicatii automat traducători semifabricate; Mai mult înalt performanţă, de exemplu în - ori la ștampilarea forjate angrenaje, Asa de Cum deformare in absenta presa în toata lumea pârâu efectuat pe unu mutare, A pe ciocan — pe niste lovituri; Mai mult înalt eficienţă, ajungând ,- %; economic (dat la energie combustibil) eficienţă presa în - ori superior, Cum la ciocan; scădea cost primar produse pe Verifica scădea cheltuiala metal și operațional cost La neajunsuri KShP și lovirea cu pumnii pe aceste prese (pe comparaţie Cu ciocane) include: Mai mult înalt (în - ori) Preț KShP la comparabil capacități KShP și ciocan; posibilitate bruiaj și avarii prese la extrem inferior poziţie tractor pe şenile, pe concluzie din pe cine a petrecut mulți timp; mai puțin versatilitate — din cauza greu mutare tractor pe şenile nu aplica broşă și rulare semifabricate; necesitate curatenie spatii libere față ștampilarea din scară, Asa de Cum deformare trece pe unu mutare presa la neted neaccentuat Se încarcă și scară poate a fi ştampilat în suprafaţă forjate; necesitate aplicatii Mai mult numere cursuri la primind forjate complex forme din cauza cel mai rau umplere adânc carii; Mai mult complex desene timbre și lor regulament caracteristică cinematic scheme KGShP, furnizarea greu conexiune între condus și tractor pe şenile, este apoi, ce la abordare biela la inferior poziţie (inferior mort punct manivelă mecanism) la unu și volum la fel moment pe manivelă arborele un efort pe tractor pe şenile teoretic poate crește inainte de infinit Înălţime eforturi Oportunitati la crește deformatii Detalii presa La semnificativ suprasolicitare, de exemplu la ascuțit răcire subţire bavuri, târâtoare KGShP, nu ajungând inainte de inferior prevederi, se opreste și presa poate ramane blocat Dacă proiecta timbru pentru ciocan a executa Cu luând în considerare teoretic posibil a lua legatura femei și sâmbătă sau fix în lor părți timbru, A la fel pre-timbrare flash inainte de minim grosime, apoi CARACTERISTICI Ștampile, BENEFICII Și LIMITARI La proiectarea timbru KShP necesar tine cont de, ce chiar la fără goluri la șantier timbru în a lui extrem inferior poziţie (nefuncționează mutare) în timp muncă presa pe Verifica elastic deformatii Detalii presa și timbru între părți timbru (superior și fund) va aparea decalaj, egal total elastic deformare, ajungând - mm Luand in considerare necesitate Avertizări bruiaj presa, care poate, de exemplu, apărea la rece fără goluri la șantier timbru din cauza extensii a lui Detalii din încălzire la a lua legatura Cu Fierbinte metal, asigura muncă timbru "în distanțier" este interzis, coliziune părți timbru conteaza Periculos și nu permis Pentru schimbări distante între părți timbru (inserții) la ajustare în timbru aplica caneluri Cu deschis magazin, A la ajustare timbru fără încărcături între margini caneluri a pune garnituri prin urmare la ștampilarea pe KShP oferi flash, grosime pe cine Mai mult, Cum grosime flash la multi-beat ștampilarea pe ciocan Disponibilitate Mai mult gros, A Prin urmare, și Mai mult Fierbinte flash Oportunitati la scădea gârlă în carii timbru, Mai mult scurgere metal din carii și la cel mai rău umplere a ei adânc crestături LA rezultat la aceeași total deformatii și complex formă forjate ștampilarea pe KShP efectuat Cu folosind Mai mult numere fluxuri, Cum la ștampilarea pe ciocan Mai mult puternic curgere metal în laturi la ștampilarea pe KShP pe comparaţie co ștampilarea pe ciocane legate de Cu mai mica viteze deformare pe CGSHP; lovit ciocan durează , - , Cu, durată singur comprimare în toata lumea pârâu pe presa este , – , Cu Asa de Cum viteză diseminare plastic deformatii nu depăşeşte viteză miscarile atacant ciocan, apoi deformare la ștampilarea pe ciocan în Mai ales trebuie sa scurgere aproape a lua legatura metal și instrument, ce promovează cel mai bun umplere superior carii timbru pe ciocane Cu exceptia A merge, Mai mult prelungit a lua legatura și mai jos Părți spatii libere co timbru Oportunitati la Mai mult a ei răcire, asa de superior parte spatii libere deformat Mai uşor și în mai mare grad La ștampilarea pe KShP semnificativ diferență în umplere top și inferior carii timbru presa nu observat Aceste particularități necesar tine cont de la în curs de dezvoltare tehnologic proceselor lovirea cu pumnii pe KGShP împiedica educaţie mare flash în presa timbru și reduce viteză curenti metal în laturi poate sa mai multe moduri Cel mai simplu cale include în crește numere cursuri pentru treptat abordare forme spatii libere la formă forjate La acest scade grad deformatii pe fiecare mutare presa, A termeni deformatii apropiindu-se la ștampilarea pe ciocane forjate, ştampilat pe ciocan pe unu tranziție, recomandat timbru pe presa pe Două sau niste tranziții Aplicație mai multe cursuri Are și niste Beneficii De exemplu, introducere operațiuni precipitare Cu bătut găuri sau educaţie bordură permite șterge Cu spatii libere scară Un alt cale este în restricţie curenti metal în canelură Dacă scădea grosime prag strălucitor caneluri" sau crește a lui lăţime, sau scădea grosime flash în pod și crește a lui lăţime, apoi aceasta este îngreunează scurgere bavuri, în pe scurt, numai în Sfârşit ștampilarea DIN acest la fel scop aplica caneluri co dubla praguri sau adiţional buzunare pe cale miscarile metal în magazin kayavki mai oportun reţine moment start educaţie flash selecţie spatii libere relevante forme, de exemplu, spatii libere Cu concav latură suprafaţă La alegere Opțiuni dimensiuni spatii libere de preferat opțiune spatii libere Cu mare atitudine înălțimi la diametru t e inainte de : eficient este cazare suprafete conector timbru v'zoiyo cel mai puţin transversal deformari, pa- MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA exemplu, aproape fundul spatii libere în zona dificil deformatii Pentru primind minim abaterile dimensiuni forjate pe înălţime necesar, la minim au fost fluctuatii volume spatii libere și temperatura ștampilarea fluctuatii dimensiuni n toleranțe în avion, care coincid Cu avion conector timbre, depinde din purta timbre, părtinire top jumătate timbru și neuniformă contracție forjate, t e din ezitare temperatura Sfârşit ștampilarea Disponibilitate ejectoare în top și inferior timbre KShP permite scădea ștampilarea pante, timbru forjate fără boabe de ricin și realiza ștampilarea extrudare La ștampilarea pe KShP a executa următoarele tranzitii: proiect ciupi, îndoire preliminar și final ștampilarea în deschis sau închis timbru, ștampilarea extrudare, calibrare și a tăia a tăia calea forjate aplica relativ rar, Asa de Cum pentru lovirea cu pumnii în Mai ales utilizare măsurat piesa de prelucrat LA acestea cazuri, când ștampilarea executa din bar, pe manivelă prese în evita bruiaj forjare separa nu tăiere Cutite tip molotove, A Cutite in miscare relativ prieten prieten Asa de la fel, Cum și Cutite presă foarfece LA conditii automatizare proces lovirea cu pumnii pe KShP uneori a executa tăierea flash și firmware găuri La fel de regulă pe presa pentru primind forjate Necesar unu trei curent, A pentru dificil forjate — Inainte de cinci fluxuri, inclusiv proiect Luand in considerare, ce rulare și broşă din cauza Pericol bruiaj pe presa, Cum regulă nu executa, Instruire spatii libere cel mai în mod eficient realiza pe prieten echipamente, de exemplu, pe forjare role, ţări transversal rulare, role pană transversală rulare și t P Pentru primind forjate Cu curat suprafete în evita pentru-timbrare în corp forjate bine, necesar aplica cel mai comise feluri Incalzi spatii libere (neoxidant de foc, gaz viteză, incalzire electrica, în volum inclusiv inducţie) sau curatenie spatii libere din scară față ștampilarea Uneori curatenie spatii libere a executa în proces lovirea cu pumnii, de exemplu, la proiect spatii libere pe timbru Cu suflare scară aer sau BAC, ce la fel promovează primind curat suprafete forjate Modern KShP avea elevat număr mișcări, ce permite a tăia timp deformatii semifabricate; reduce incalzire timbre și crește lor durabilitate Pentru relief și accelerare înghețare presa Mese KShP echipa pană subtimbra farfurii, care servi și pentru regulament închis înălțimi presa DIN luând în considerare posibil nevoie înghețare presa nu recomandat muncă la maxim închis înălţime CLASIFICARE Forjare forjate, ştampilat pe KGShP, subdivizat: în dependențe din caracter modificări de formă și curenti metal la schimbarea formei — pe Două clasă: Clasă forjate, primit Cu predominanţă proces precipitare, și Clasă forjate, primit Cu predominanţă proces extrudare; în dependențe din configurație și dificultăți de fabricație — pe cinci major grupuri (orez ) Metode de fabricație a lua în considerare la alocare subgrupuri forjate eu grup — axisimetric forjate, fabricat proiect în fundul sau proiect Cu simultan extrudare, t e forjate rundă în plan sau închide la acest formă, în volum inclusiv pătrat și închide la rundă și pătrat în plan, A la fel forjate Cu proceselor Forjate subgrupuri scoate pe unu tranziție, al -lea și al -lea subgrupuri — respectiv pe Două și Trei tranziție Cu aplicarea sedimentar site-uri • sau achizitii- pregătitoare curent ștampilarea executa în deschis n închis timbre CLASIFICARE Forjare Orez Clasificare forjate ştampilat pe KShP II grup — forjare alungit forme Cu mic diferență în pătrate transversal secțiuni Ștampilare efectuate, Cum regulă fără preliminar Instruire spatii goale, Forjate subgrupuri scoate pe singur tranziție, al -lea subgrupuri — pe Două LA forjate al -lea subgrupuri nesemnificativ diferență transversal secțiuni a primi la împerechere forjate; pregătire spatii goale, Cum regulă nu necesar sau la fel suficient ciupit curent; ștampilarea executa pe Trei tranziție III grup — forjate alungit forme co semnificativ diferență în pătrate transversal secțiuni Pentru de fabricație aceste forjate Necesar spatii goale, anterior prelucrate aterizare pe GCM sau tu presiune ( -a subgrup), rulare pe forjare role sau role pană transversală rulare sau pe prieten asemănătoare echipamente (a doua subgrup) și combinate proceselor (a treia subgrup) Metal pentru proceselor forjate poate a fi recrutat la local extrudare în prerecoltare curent La ștampilarea forjate Cu furci în preliminar pârâu aplica separatoare IV grup — forjate Cu curbat axă La de fabricație forjate subgrupuri aplica timbre Cu Lacăt; al -lea subgrupuri — îndoire fluxuri, al -lea subgrupuri — timbre Cu castel și îndoire cursuri La ștampilarea mai ales dificil forjate Cu curbat axă spatii libere de multe ori a primi pe separa echipamente, A în încordare- MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Orez Căi lovirea cu pumnii forjate satelit: A — pe unu forjare; b — falsificat conectat în lanţ poală în afară de îndoire aplica Toata lumea feluri fluxuri, în volum inclusiv la nevoie aplica și separatoare V grup — forjate, fabricat extrudare La forjate tip tijă Cu îngroşare ( -a subgrup) tijă elemente format extrudare metal în direcţie topoare forjate (direct extrudare), A separa margini — verso extrudare (închis firmware) La forjate Cu îngroșări sau proceselor (a doua subgrup) extrudare metal merge mai departe în directii, perpendicular la topoare forjate, și extrudare poate a fi și combinate, t e impreuna cu Cu transversal extrudare a executa direct La forjate Cu Surd sau prin cavitate (a treia subgrup) gol elemente format extrudare metal în închis inel cavitate (spații libere Mai a fi solid, Cu găuri și din conducte); la de fabricație forjate Cu carii sau margini Cu Două petreceri aplica detaşabil matrici și bilateral circulaţie pumnii A) b) Orez Căi lovirea cu pumnii flanșată bucșe: A — aterizare; b — extrudare Orez patru forjate, primit baie de aburi sau mio-lucruri ștampilare; A eu grupuri; b — II grupuri niste forjate în dependențe din opțiune lovirea cu pumnii poate sa atribuite la variat grupuri de exemplu, forjate satelit, ştampilat pe unu bucată, referi la eu grup, subgrup (orez , A), A forjate, ştampilat nz lung' spatii libere [pe niste ( - ) lucruri] — la II grup, subgrup (orez , b); forjare tip flanșată bucșe (orez ) poate sa a primi proiect spatii libere diametru d (I grup forjate) nln la fel extrudare tijă din spatii libere diametru D (V grup) n t d mic forjate, ştampilat pe Două sau niste lucruri și situat REDACARE DESEN Forjare fals succesiv în linia (orez patru, A), formă forjare, relevante II grup Dacă la fel aranja mic forjate pe cerc (orez patru, b) apoi forjare va fi corespund eu grup Spații goale pentru forjate primul grupuri, Cum regulă grămadă în curent vertical (pe fund) In orice caz, dacă diferență între diametru și înălţime spatii libere nesemnificativ (inainte de : ), spatii libere poate sa culcă orizontal INIŢIALĂ PALATE La ștampilarea pe KShP aplica: varietale închiriere — pentru forjate toate grupuri (cm rns ); profilat spatii libere — pentru forjate III grupuri (uneori și IV grupuri); calibrat spatii libere — în individual cazuri pentru lovirea cu pumnii în închis timbre; conducte — pentru forjate V grupuri al -lea subgrupuri spatii goale, feliate din varietale rulat pentru lovirea cu pumnii în fund, trebuie sa avea calitate se termină Sfârşit bavuri pe astfel de gol adică permis Dacă la segment a primi erupții sau mare bavuri, apoi suprafaţă se termină trebuie sa a fi degajat profilat spatii libere (cm la fel cap VIII) a primi: pe ţări longitudinal rulare metalurgic fabrici, având corespunzător echipamente pentru primind longitudinal periodic rulat A merge sau alte drăguț la Ordin, furnizarea asamblare normă continuu muncă închiriere moara; pe ţări transversal, clioic transversal și elicoidal transversal rulare, instalat în fierar sau achiziții ateliere fabrică, pe unu din tufiș fabrici sau pe metalurgic fabrici; pregătire in absenta forjare role (cm cap VIII); aterizare pe GCM; pregătire spatii libere pe forjare (pneumatic, abur-aer, arc) și ștampilarea (simplu actiuni Cu bord, Cu centura) ciocane, pe forjare radială masini n alții Profilare spatii libere pe rulare ţări oportun, dacă economisire metal depaseste cheltuieli pe rulare spatii libere Profilare spatii libere pe forjare role iln pe ţări transversal, pană transversală și elicoidal transversal rulare, instalat în linia Cu presa, este cel mai eficient, Asa de Cum permite realiza ștampilarea Cu unu Incalzi Temperatura Incalzi în acest caz trebuie sa a fi maxim, la tagle primit în timbru presa Cu necesar pentru lovirea cu pumnii temperatura Pentru spatii libere diametru inainte de mm caderea temperatura în role este despre °C Față rulare Cu spatii libere șterge scară, la a evita indentări a ei în metal spatii libere și rapid purta timbre Scară Bun îndepărtat Cu spatii libere în proces deformare la toate tipuri transversal rulare Metode transversal rulare, mai ales elicoidal transversal rulare, găsi Toata lumea Mai mult larg aplicarea pentru primind exacte pe masa spatii goale, folosit, în în special la ștampilarea pe prese în închis timbre, în volum inclusiv bliț scăzut și fără flash ștampilarea Acurate pe masa tagle oportun și pentru alții cazuri lovirea cu pumnii pe KGShP Corect ales și calculat profilat tagle Oportunitati la scădea numere tranziții, A la fel scădea deşeuri metal, t e la ridicarea coeficient utilizare metal La ștampilarea pe KShP uneori aplica rulare pentru Instruire spatii libere la ulterior ștampilarea forjate Cu furci (pe Două bucăți) și pentru modificări de formă anterior rulat spatii libere tip călcat role rulare executa pe Două mutare presa patru REDACARE DESEN Forjare Desen forjate, ştampilat pe KGShP, constitui pe subiecte la fel reguli ce și forjate, ştampilat pe MANnivele PRIȘĂ FIERBINĂ PRESA Orez cinci Exemplu forjate unu și jucărie la fel Detalii, ştampilat pe ciocan (A) și pe KShP (despre) Ștampilare pante la extrudare h b pante, , în aer liber intern Inainte de eu Sf inainte de » » cinci cinci Notă, h — adâncime carii curent în timbru; b — relevante lăţime ciocan Alocații și doruscan pe forjate numi în în conformitate Cu GOST - (cm cap I) La ștampilarea extrudare indemnizații de obicei a stabili numai pentru măcinare Absolut exacte forjare la ștampilarea a primi este interzis, dar Cum mai mica voi indemnizații, ture și toleranțe subiecte superior va fi coeficient utilizare metal și mai mica cheltuieli pe prelucrare tăiere La acest necesar tine cont de purta instrument, termen a lui Servicii, nevoie treceri și alege optim opțiune Pentru forjate Cu înalt coaste gros flanse, la disponibilitate în timbre ejectoare adecvat a stabilit mic ștampilarea pante: /^ ° pe extern suprafete forjate și ° — pe intern Orez Linia conector forjate la ștampilarea in absenta ciocane (A și și pe KShP (despre și g> suprafete LA rezultat acest mult în declin greutate forjate Pentru scăzut forjate Cu subţire flanse, scăzut coaste și hub-uri Schimbare ștampilarea părtinire pe - ° semnificativ nu afectează pe economii metal și ștampilarea pante admis - ° Permis valorile părtiniri la ștampilarea secțiuni la se termină total forjate (cm rns și patru); pregătire noua Orez cursuri pentru lovirea cu pumnii în fundul variat forjare: Ah — Ordin crescând grad modelarea MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA ștampilarea forjate Cu mic diferență în secțiuni la necomplicat profil, absenta ascuțit difuzoare elemente — coaste, sefii (II grup, subgrup) poate sa conduce în unu final curent, A la disponibilitate margini, coaste și urechile — în preliminar și final ștampilarea cursuri; pentru retrageri scară și „asigurând confortabil styling spatii libere utilizare sedimentar curent Forjate II grupuri scoate Cu folosind cursuri (Opțiuni): final; preliminar și final ștampilare; ciupit sau sedimentar preliminar și final ștampilarea Dacă la împerechere forjate (a treia subgrup) diagramă diametre spectacole neregularitate distributie secțiune în forjare, mai oportun refuza din împerechere Pentru forjate III grupuri aplica Instruire spatii libere pe prieten echipamente (în în conformitate Cu număr" subgrupuri) și prelucrare în preliminar și final' ștampilarea cursuri La de fabricație forjate Cu furci posibil Opțiuni lovirea cu pumnii în fluxuri: prerecoltare sau preliminar Cu separator și final ștampilare; pregătire pe prieten echipamente, apoi ștampilarea în cursuri; prerecoltare sau preliminar Cu separator și final ștampilarea La ștampilarea forjate IV grupuri în în conformitate Cu diagramă diametre posibil Opțiuni utilizare fluxuri: ștampilarea Cu Lacăt; îndoire și final ștampilare; îndoire, preliminar și final ștampilare; preliminar pregătire pe prieten echipamente, apoi ștampilarea în fluxuri: îndoire, preliminar și final ștampilarea Dacă necesar scădea secțiune spatii libere în locuri îndoire, apoi gi latură curent a executa despre ciupit La ștampilarea forjate complex forme, mai ales la disponibilitate semnificativ pe secțiune margini, coaste, urechi, sefii, ascuțit tranziții secțiune, deja în preliminar pârâu introduce clipind canelură Canelură poate a fi efectuat Cu pod variat grosime și lăţime în variat secțiuni General grosime acest pod depaseste grosime pod final curent pe , mm, A lăţime — pe - mm Ștampilare trăgându-se înapoi în închis timbre ștampilarea în închis timbre aplica pentru primind forjate grupuri și în rar cazuri — forjate II—IV grupuri necomplicat forme Cu mic diferență în dimensiuni secțiuni sau la Bun pregătit pe prieten echipamente piesa de prelucrat Principal condiție de succes implementare lovirea cu pumnii în 'închis timbre este Corect conformitate volum spatii libere volum forjate De obicei lungime și diametru spatii libere numi astfel de la asigura umplere curent la minim volum spatii libere Exces metal în în toleranțe pe diametru și lungime spatii libere merge pe crește per total dimensiuni forjate sau alungat în Sfârşit bavuri, A la Mai mult exces metal nu exclus spargere timbre și Detalii presa surplus metal în spatii libere la ștampilarea în închis timbre poate a fi inghitit pe Verifica mărire: în forjate co tijă — lungime tijă, extrudat prin punct matrici, și parţial înălțimi Capete pe Verifica elastic deformatii presa; în forjate tip angrenaje și flanse — înălțimi forjate și creare clearance-ul pe înălţime proeminențe; în forjate tip jante, bucșe și coroane angrenaje — parţial înălțimi forjate și, principal modul în care grosime săritori (în mijloc a ei părți) în intern carii forjate, creare intern magazin sau compensatorie cavitate, format încărcat cu arc ejector Dacă toleranțe pe înălţime primit forjate depaseste toleranțe setare DEZVOLTARE TEHNOLOGIC PROCES fief GOST - , apoi în acest se întâmplă introduce adiţional prelucrare tăiere Crește grosime săritori nu afectează pe proces de fabricație forjate, Asa de Cum firmware săritori oferi în tehnologic proces Necesar numai relevante cavitate în piercing lovi cu pumnul pentru cazare servire părți săritori Pentru lovirea cu pumnii în închis timbre aplica spatii libere: feliate din varietale rulat pe ferăstraie, foarfece sau prese, Cu toleranțe pe închiriere și pe tăiere, relevante forjate comun precizie, care scoate în timbre fără compensatoare; feliate din varietale rulat Cu toleranțe pe lungime, relevante comun precizie pentru timbre Cu compensatoare; exacte pe masa, pregătit pe prieten echipamente; primit din baruri, sortat pe diametru pe niste grupuri, sau calibrat inchiriere; feliate din varietale rulat pe presă foarfece în special timbru, furnizarea segment spatii goale, exacte pe masa și Cu curat a tăia Ștampilare spatii libere comun precizie în timbre fără compensatorii posibil numai în volum caz, dacă lor diametru nu depaseste treizeci mm fluctuatii volume astfel de spatii libere constitui nu Mai mult %, A fluctuatii înălțimi forjate — nu depaseste toleranțe pe înălţime forjate, instalat GOST - Deoarece înălţime forjate crește pe Verifica elastic deformatii presa, apoi la ștampilarea acest cale necesar: calculati dimensiuni subtimbrat forjate, primit din spatii libere Cu maxim toleranțe pe diametru și lungime; verifica, corespunde dacă maxim înălţime forjate max-m'al toleranțe stabilit GOST - ; calculati crește înălțimi la tranziție Cu estimat spatii libere pe gol Cu maxim toleranțe; ' construi programa elastic deformatii sisteme presa — timbru în depinde poduri din eforturi deformare; verifica pe grafică, care a reusi elastic deformare presa la ștampilarea forjate, în evita accidente crește înălțimi forjate trebuie sa machiaj nu Mai mult jumătate cantități maxim elastic deformari; verifica putere timbru la efort care necesar pentru lovirea cu pumnii spatii libere Cu maxim toleranțe pe lungime și diametru organiza Control spatii libere în atelier, la nu permite depunere la presa în afara ecartamentului spatii goale, maxim toleranțe pe dimensiuni care depaseste toleranțe stabilit și adoptat la calcul La ștampilarea spatii goale, tocat din varietale rulat Cu comun toleranțe pe tăiere în timbre Cu compensatori, a primi calitate forjate, A la fel cu condiția: sigur cazare exces metal și curgere proces lovirea cu pumnii, calm Loc de munca presa, promovare rezistenta timbre in orice caz Disponibilitate compensatorii complică constructie timbre și cere exacte ajustări și regulament eforturi compensatorii Compensatoare Sunt arc, pneumatic și hidraulic Acurate pe volum spatii libere a primi: la utilizare calibrat rulat, primit Cu metalurgic fabrici; calibrare baruri pe desen ţări sau persistând masini-unelte; cotitură pe cotitură masini-unelte; frezarea se termină spatii libere pe lungime, ajustat în dependențe din real diametru semifabricate; calibrare spatii libere în timbre Cu tăierea excesiv metal, imagine- plângând blitz; rulare minge sau rola spatii libere pe ţări elicoidal transversal rulare; primind turnat semifabricate; reducere pe forjare radială mașini; doborârea spatii libere din Listă Deținere aceste operațiuni ridică prețul proces lovirea cu pumnii, A* utilizare- MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA titlu pentru lovirea cu pumnii turnat spatii libere reduce calitate forjate Cel mai raţional la ștampilarea în închis timbre aplica dozat spatii goale, primit pe ţări transversal rulare, A la fel conduce exacte segment spatii libere Cu greu pe masa toleranțe în special timbre Dacă ștampilarea a executa din exacte pe masa spatii goale, apoi toleranţă pe marimea pe înălţime forjate poate sa reduce pe - % pe comparaţie Cu stabilit GOST - Ștampilare pante numi: pe în aer liber diametru — , - °; pe intern diametru în dependențe din adâncimi carii - ° Razele tranziții alege Asa de la fel, Cum și pentru cursuri deschis timbre Sfârşit bavuri, în curs de dezvoltare în gol la disponibilitate exces metal, poate la lovit în decalaj între lovi cu pumnul și matrice conduce la bruiaj timbru Pentru prevenirea acest recomandat pe lovi cu pumnul pisa centura gros mm și înălţime - mm Flash, umplere parţial îngust cavitate centura, incetineste mai departe scurgere metal în cavitate între lovi cu pumnul și matrice, A subiecte Mai mult în decalaj între lor și protejează din bruiaj Diametru spatii goale, plasat în ștampilarea curent, Accept pe , — mm mai mica diametru matrici Volum spatii libere se numără pe formulă Ezg = -|- Vpm + Vo -f- EURO, ( ) Orez şaisprezece Exemple forjate necomplicat forme, ştampilat în închis timbre Unde Vpm — volum saritori, odihnă denumiri acestea la fel, ce și în formulă ( ) Principal pierderi metal la ștampilarea în închis timbre: pe frenezie, săritor și bavuri gol pentru lovirea cu pumnii în închis timbre, Cum regulă a se încălzi în dispozitive, furnizarea neoxidante căldură sau minim pierderi metal pe deşeuri prin urmare poate sa a accepta VuG = Dacă la fel la Incalzi și pe cale din încălzitor la presa pe gol format scară, apoi gol necesar clar, de exemplu, în hidrotratare instalare sau la fel introduce primul tranziție — proiect spatii libere LA acest caz volum metal, compensatorie pierderi: pe frenezie Vug egală , - , % din volum forjate, A la Incalzi în de foc cuptoare - % din volum forjate; pe Sfârşit bavuri Vs a determina din calcul, ce grosime bavuri este egal cu - mm, înălţime - mm; pe săritor IPM depinde din a ei dimensiuni; la bătut Cu intern magazin coeficient umplere magazin Accept , - , La ștampilarea în închis timbre mare sens Are exacte styling spatii libere pe centru inferior curent, ce promovează mic diferență în diametre curent și spatii libere La spatii goale, tocat din baruri mai puțin diametru, necesar marimea a primi proiect Dacă forma ștampilarea curent permite asigura centralizat styling spatii goale, proiect executa Cu simultan bătut centrare bordură în forjare Tranziții lovirea cu pumnii forjate grupuri în închis timbre executa pe Opțiuni: proiect și final ștampilarea — pentru forjate necomplicat forme (orez şaisprezece); proiect simplu sau în formă, preliminar și final ștampilarea — pentru forjate complex forme (orez ); în final pârâu pentru surplus metal oferi magazin, care la ștampilarea nu ar trebui să a completa complet Sedimentar curent construi Cu asa de calcul, la diametru spatii libere după precipitare a fost pe , — mm mai mica diametru matrici DEZVOLTARE TEHNOLOGIC PROCES Orez Ștampilare angrenaje în pe* de interior timbru în Trei tranziție Înălţime îndrumare site-ul matrici alege Cu asa de calcul, la la moment a lua legatura Cu gol lovi cu pumnul a intrat în matrice pe adâncime - mm Decalaj între lovi cu pumnul și matrice Accept , — , mm pe latură La proiectarea forjate, ştampilat în închis timbre, pe lor cilindric părți oferi curele: inferior — înălţime patru- mm pentru trecere ejector și superior — - mm pentru relief Ieșire forjate din matrici Subţire Sfârşit bavuri șterge mototolită top arc tractor în piercing timbru, A gras — greu inferior tractor LA primul caz frământări merge mai departe la impact izvoare, în al doilea- efort presa Burr poate a fi la fel îndepărtat în mecanic ateliere pe tăierea metalelor masini Aplicație lovirea cu pumnii în închis timbre permite a ridica precizie lovirea cu pumnii, mult aduce mai aproape formă forjate la formă terminat Detalii, mulțumită ce posibil semnificativ economisire metal ( % și Mai mult), a ridica sunt calitate și rezistență produse, în declin laboriozitate mecanic prelucrare tăiere Un exemplu astfel de lovirea cu pumnii poate servi ștampilarea angrenaje Cu dintii LA prezentul timp scoate viteze: conic Cu modul inainte de mm (orez optsprezece), cilindric și co spirală dinte Pentru lovirea cu pumnii angrenaje Cu dinte aplica spatii libere din varietale rulat Cu precizie pe masa ±( - , ) % La compilarea desen forjate a stabili următoarele indemnizații pe prelucrare: pe sunt comune dimensiuni forjate (înălţime, diametru hub-uri și etc ) — pe general reguli lovirea cu pumnii forjate pe CGSHP; pe prelucrare dinte — pe profil , — , mm, pe înălţime , — , mm, pe fund scobituri - mm; indemnizatie pe fundul dinte numi în în general cerințe la forjare, ştampilat pe KShP și trecere calibrare; indemnizatie pe gaură - , mm, pe excentricitate , — , mm LA caz nevoie pentru asigura Mai mult simplu de fabricație ștampila principală indemnizatie pe profil dinte lua nu este egal- MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Orez optsprezece Planuri Detalii (A) și forjate angrenaje (b) dimensional, Cu ezitare , — , mm Lungime dintii crește pe mm, la a evita defecte ștampilarea Pe extern părți se termină dintii forjate (orez optsprezece, b) a stabili suprapune gros mm pentru asigura la ștampilarea umplere colțuri și suprafete dintii și absenta defecte pe se termină dinte după prelucrare bătut în găuri a executa Cu elevat gros săritori ( - mm) și avea a ei mai aproape La larg fundație dinți, ce prevede cel mai bun lor umplere ștampilarea angrenaje Cu dintii executa pe Următorul Opțiuni: : proiect, preliminar ștampilarea fără proiecta dinți, final ștampilarea Cu înregistrare dintii (orez nouăsprezece); la acest opțiune dintii Orez nouăsprezece Sistem lovirea cu pumnii angrenaje Cu înregistrare dintii în final tranziție: A — al doilea tranziție; b — al treilea tranziție proiect, preliminar ștampilarea Cu înregistrare dinți, final ștampilarea angrenaje Cu dintii (orez ); la acest opțiune preliminar decor dintii executa lovi cu pumnul, A în al treilea tranziție forjare întoarce dintii mult mai jos și grămadă în matrice, în care feliate dinții; profil dintii în al doilea și al treilea tranziții e diferit numai prezenţă în preliminar tranziție Mai mult neted conjugări suprafete dintii prin urmare lovi cu pumnul final lovirea cu pumnii după purta utilizare, Cum regulă pentru preliminar ștampilarea Orez Sistem lovirea cu pumnii angrenaje Cu înregistrare dintii în preliminar și final tranzitii: I—III tranziții lovirea cu pumnii DEZVOLTARE TEHNOLOGIC PROCES La ștampilarea pe primul opțiune simplificat de fabricație ștampilarea instrument al doilea tranziție și se ridică a lui rezistenta, in orice caz la acest crește sarcină pe lovi cu pumnul final ștampilarea Pentru primind forjate elevat precizie executa calibrare angrenaje Cu Incalzi spatii libere inainte de temperatura absolvire lovirea cu pumnii sau după normalizare, curatenie suprafete din scară la - °C Proces calibrare include din preliminar calibrare, tăierea bavuri și final calibrare La ștampilarea în închis timbre necesar tine cont de, ce aplicarea spatii libere Cu subestimat volum Oportunitati la de fabricație forjate, dimensiuni care voi mai mica admisibilă LA închis timbre utilizare detaşabil și o bucată matrici Ștampilare extrudare în închis timbre primit Răspândire la producție forjate din cu conținut scăzut de plastic oteluri și aliaje, plastic deformare care uşurat în conditii cuprinzătoare neuniformă comprimare Distinge extrudare: direct (orez , A și e) verso (orez , b și în), transversal (orez , e) și combinate (orez , e) La fel de regulă la ștampilarea forjate V grupuri nucleu forjate a primi extrudare, A cap — proiect în închis sau deschis timbre La extrudare tijă și proiect Capete în închis timbru surplus etc E ȘI Semenov metal cheltuită pe crește lungime tijă, A cap ștampilat! fără bavuri sau la fel Cu mic Sfârşit bavuri LA individual cazuri prn Mai mult complex formă Capete ștampilarea executa în deschis timbru și surplus metal urmează în crestat transversal bavuri sau la fel în bavuri, caracteristică pentru lovirea cu pumnii în deschis timbre crestat bavuri gros aproximativ mm și înălţime - mm asigura!' în forjate mic dimensiuni și simplu pe formă Stoc energie volant ar trebui să a fi suficient la asigura necesar muncă deformare, care Cu suficient precizie poate sa defini pe zonă diagrame „Calea este efortul” Pentru forjate, primit extrudare, indemnizații pe latură și toleranțe pe dimensiuni forjate a determina în dependențe din forme elemente forjate și lor dimensiuni (fila ) Razele rotunjiri elemente, primit proiect, numi la fel, Cum și la ștampilarea forjate eu grupuri; razele rotunjiri elemente, primit extrudare, depinde din desene matrici Dezvoltare tehnologii lovirea cu pumnii extrudare Fund matrici, folosit la extrudare, a executa conic Cu introductiv colţ A == ° la a evita educaţie mort zone, mai bine alege A ° La extrudare cel mai în mod eficient aplicarea lovi cu pumnul Cu conic sfârșitul feței Cu colţ °; la ștampilarea dificil Capete, dacă pre-timbrare Capete executa în Următorul curent, oportun MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Alocații și toleranțe pe forjate, primit extrudare (dimensiuni, mm) Element falsificat Parametru element forjate Marimea Detalii Alocație pe latură Toleranţă pe marimea forjate Nucleu Diametru d - - , — , , — , + , * - , + , " - , Lungime - - - - + * - , + * - , Îngroşare Diametru Dt și înălţime îngroşare, primit extrudare — - , — , , — , + , - , + , - , Diametru D și înălţime H îngroşare, primit trăgându-se înapoi și distributie metal - - - , , — , + - , + - , Cavitate Diametru - - , — , , — , + , — + , - , Adâncime - - , — , , — , + , - , + , - , * Minim valorile indemnizații n toleranțe pe ulterior prelucrare măcinare *? Minim valorile toleranțe La posibil semnificativ fluctuatii volum iniţială spatii libere lungime pivot elemente forjate pe desen însoți inscripţie "nu Mai puțin" (cm orez ) mai figurat aplica apartament lovi cu pumnul Relativ comprimare = -~Osetia de Sud %, (patru) Unde F — zonă transversal secțiuni matrici (Capete); f—zonă transversal secțiuni puncte (tijă), schimbându-se în în - % Viteză (Domnișoară) expirare metal F w — — ѵ, (cinci) Unde ѵ — viteză miscarile lovi cu pumnul (Domnișoară), definit pe grafică mutare nia glisor; la extrudare schimbări din maxim valorile — în din timp lucru mutare, inainte de zero — în extrem inferior poziţie Prin urmare, la ștampilarea extrudare pe manivelă presa viteză expirare metal va fi la fel variabil Cu maxim sens în din timp proces extrudare, ce necesar tine cont de prn definiție admisibilă viteză expirare metal Acest viteză depinde din viteză recristalizare și latitudine temperatura interval zone plasticitate Foarte aliat oţel scoate DEZVOLTARE TEHNOLOGIC PROCES la mai mica viteze expirare, Cum slab aliat și carbonice oţel La nefavorabil raport viteze deformatii și recristalizare, A la fel la semnificativ frecare între metal și ziduri matrici poate întâmpla distrugere metal forjate, exprimat de multe ori în aspect pe tijă transversal fisuri LA scopuri scădea necesar eforturi extrudare pregătire a se încălzi inainte de temperatura, fiind top, limită temperatura interval ștampilarea Pentru stabilirea termomecanice regim lovirea cu pumnii extrudare continuu și gol forjate utilizare date fila patru LA dependențe din forme forjate, selectat opțiune tehnologic proces și ezitare volum spatii libere ștampilarea extrudare Mai a fi primit falsificat (orez ): fără bavuri, Cu Sfârşit bavuri, Cu transversal flash și Cu transversal flash și Sfârşit bavuri Educaţie Sfârşit bavuri n a lui magnitudinea depinde din mijloc specific eforturi, definit la alte egal conditii coeficient hote: *=-r ( ) La mic valorile A metal uşor stors în nucleu și cap poate întoarceţi-vă gol; la A un efort extrudare tijă mult crește și Sfârşit bavuri va fi asa de Grozav, ce lovi cu pumnul gemuri, t e în acest caz extrudare nu recomandat Dacă la complex formă forjate Mai mult oportun transversal flash, apoi oferi special clipind canelură La mic cap necomplicat forme adâncime caneluri este egal cu - mm, A lăţime - mm La ștampilarea în Două sau niste tranziții forjate Cu Capete, având difuzoare sefii, necesar oferi, la Sfârşit bavuri, în curs de dezvoltare la ștampilarea în închis preliminar curent, a fost Orez Flash la ștampilarea extrudare: A - față; b — dislocat apartament; în — transversal A canelură; G -transversal DIN Sfârşit bavuri * MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Orez călcat nucleu retras în transversal flash prn final ștampilarea th deschis curent Decalaj între lovi cu pumnul și matrice numi în zavnsnnosti din selectat tehnologic proces și diametru Capete forjate Pentru forjate fără Sfârşit bavuri Accept următoarele valorile clearance: Diametru Capete forjate, mm Inainte de - Decalaj, mm , — , , — , Dacă oferi Sfârşit bavuri, apoi Decalaj a stabili — mm ,pe latură proiect spatii libere față ștampilarea extrudare executa principal cale pentru retrageri bine La acest trebuie sa tine cont de Beneficii prelucrare tăiere spatii libere mai puțin diametru și mai mare lungime Uneori la proiect executa modelarea spatii libere pentru Mai mult confortabil styling spatii libere în ștampilarea curent La proiecta călcat tije (orez ) uneori în top cilindric părți tijă observat strângerea în conexiuni Cu Mai mult liber și intens curgere metal pe topoare forjate din cauza insuficient diferență diametre d și D, și mic înălţime ingrosat părți tijă ht La depanare proces lovirea cu pumnii extrudare în caz gol în tijă necesar asigura suprapune pe dimensiuni Dt și d presa pentru lovirea cu pumnii extrudare alege Cu luând în considerare A merge, ce la extrudare Necesar: mare timbru înălţime (pe comparaţie Cu proiect) și ejector Cu mare mutare Ejector poate a fi mecanic, pneumatic, pneumomecanic sau hidraulic (incorporat în presa) Necesar verifica conformitate eforturi lovirea cu pumnii admisibilă efort presa pe site-ul mutare tractor pe şenile în din timp extrudare Dimensiuni spatii libere Principal pierderi metal la ștampilarea extrudare — postenă pe Sfârşit sau transversal bavuri, elongaţie tijă, bavuri pe cap, ştampilat în deschis timbru forjate și okalnnu Pentru definiții volum Sfârşit bavuri a lui grosime Accept în dependențe din diametru forjate Capete, mm: Inainte de - - o sută Sf Înălţime bavuri - mm Volum transversal bavuri = „Ț-(°І — °p) L> ( ) unde — exterior diametru burr' Dn — diametru forjate; h — grosime (înălţime) bavuri Pierderi metal, mergând pe elongaţie tijă, numara din termeni, ce lungime tijă după lovirea cu pumnii pe - mm Mai mult nominal lungime Dimensiuni bavuri la Capete forjate a determina Asa de la fel, Cum dimensiuni bavuri, în curs de dezvoltare la ștampilarea în deschis timbre La alegere diametru spatii libere a lua în considerare ce: Cum mai mica diametru, subiecte mai mica viteză expirare metal și un efort lovirea cu pumnii, mai bine termeni pentru segmente semifabricate; atitudine înălțimi la diametru spatii libere nu trebuie sa depaseste — , ; cel mai adecvat atitudine , - , ; tagle trebuie sa convenabil, fără distorsiuni potrivi în matrice; Cu acest scop alege diametru spatii libere adică Mai mult Cum pe - mm mai mica diametru matrici; dacă pe condiție suprafete încălzit spatii libere și conditii DEZVOLTARE TEHNOLOGIC PROCES Orez joncțiune unică ștampilarea forjare: A — minge deget; b — agrafe de păr suporturi bare transversale; în — co călcat tijă și gol cap; e — co călcat coadă n mare flanșă; d tip furci (furculiţă cardan) comite în ștampilarea pârâu Necesar proiect, apoi alege gol A merge la fel volum, dar mai puțin diametru și mai mare înălţime Tranziții ștampilarea Proces extrudare individual elemente forjate și pre-timbrare Capete forjate V grupuri subgrupuri executa în unu trei ștampilarea tranziție, în afară de A merge, pe măsura nevoie, executa proiect LA unu tranziție poate sa a primi forjare: co tijă și cap necomplicat forme (orez , A și b) Cu coeficient volum hote A , n- , ; tagle trebuie sa a fi degajat din scară; co călcat coadă (orez , în), la pe cine general coeficient hote L = - , și despre atitudine zonă transversal secțiuni Capete la zonă mai mare trepte tijă mai mica și lungime mai puțin trepte tijă mic; co călcat coadă și mare flanșă; (orez , e) coeficient hote X > , bavuri poate a fi Sfârşit și transversal; tip furci (orez , e) Cu mic diferență în dimensiuni Secțiuni MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Orez Forjate Cu conic și globular Capete, primit în timbre: A — deschis; b — închis; — circuit lovi cu pumnul; — suprapune; L II — tranziții; Zc — lungime tijă în tijă și în obrajii furci; pentru solutii întrebare despre oportunități lovirea cu pumnii astfel de forjate în unu tranziție necesar verifica posibilitate primind furci din spatii goale, diametru care egală sau niste mai mica diametru tijă, A apoi verifica lungime extrudat părți semifabricate; forma furci trebuie sa a fi Orez Scheme lovirea cu pumnii forjate co călcat conic cap: A — gresit; b — corect este la în lovi cu pumnul nu a fost subţire ziduri; pentru acest in absenta obrajii furci oferi apartament umerii; obrajii furci a primi verso extrudare; la Mai puțin favorabil forme forjate extrudare a executa în Două (și Mai mult) tranziții ștampilarea în Două tranziție executa la mare sens coeficient hote A sau complex formă Capete forjate LA primul tranziție executa decor tijă (Cum regulă pe - %) și preliminar reinserție Capete În al doilea pârâu executa pre-timbrare Capete, simultan in cele din urma emis nucleu la a lui elongaţie Cum mai dificil cap și Mai mult un efort pre-timbrare, subiecte Mai mult adiţional elongaţie tijă în al doilea tranziție (inainte de %) La depanare timbru magnitudinea extrudare tijă forjate în primul și al doilea cursuri poate a fi ajustat Cu Ajutor pană de reglementare dispozitive sau garnituri și în formă şaibe Forjare co tijă călcat forme scoate extrudare Asa de la fel, Cum și Cu cilindric sau conic tijă Număr trepte in absenta tijă nu trebuie sa depaseste Trei LA locuri tranziții necesar introduce neted rotunjire Diametru cel mai puţin trepte tijă ar trebui să a fi nu Mai puțin , — , diametru forjate LA individual cazuri diametru spatii libere alege pe diametru mai mare trepte tijă, apoi mai puțin a lui etapă poate sa a primi extrudare, A cap — supărătoare Dacă suprafaţă Capete necomplicat și Are rundă circuit, pre-timbrare executa în închis curent conic și sferic Capete doshtai-povyuyut în deschis pârâu Cu apartament bavuri Dacă la fel ștampilarea astfel de Capete executa în închis curent, apoi pentru asigura putere lovi cu pumnul necesar introduce pe forjare special suprapune (orez ), după ce extrudare poate sa a executa în unu curent Putere lovi cu pumnul se ridică, dacă aranja conic parte forjate în ma" trice (orez ), DEZVOLTARE TEHNOLOGIC PROCES Dacă dimensiuni margini sunt ce la orice Locație forjate în timbru se dovedește cu pereți subțiri lovi cu pumnul, apoi recomandat următoarele Opțiuni lovire: pre-timbrare în deschis timbru; crește diametru ingrosat părți forjate; introducere guler, circumcis pe presa Cum bavuri sau la fel filmat la prelucrare forjate tăiere LA Trei tranziție scoate forjate Cu Capete necirculară și complex forme Uneori la acest în calitate intermediar tranziție utilizare ștampilarea în deschis timbru (similar ștampilarea forjate II grupuri) La ștampilarea forjate Cu proceselor și transversal îngroşare (V grupuri al -lea subgrupuri) mai des Total executa transversal extrudare, efectuate în timbre Cu detaşabil matrici conector matrici a executa în orizontală și vertical avioane (orez ) La ștampilarea forjate în timbru Cu orizontală conector central parte forjate supus proiect, A proceselor — transversal extrudare Forjare îndepărtat din timbru inferior ejector La acest cale lovirea cu pumnii în timbru asigurat comun linia conector Pentru A merge la atenua rătăcitor metal în greu de atins părți forjate, a ei ar trebui să proiecta Cu neted tranziții la procese, fără lateral margini, inhibitor circulaţie metal Burty pe proceselor sunt umplute Mai uşor în fund matrice Mai des Total ștampilarea în detaşabil matrici efectuate în unu tranziție Odiaco forjate Cu adânc bătut în central părți scoate în Două tranziție LA primul tranziție intocmeste forjare și procese, în al doilea pârâu executa bătut carii Dacă proiecta forjate este ce nu a reusi asigura neted conjugare suprafete sau netezi colturi, apoi și în acest caz ștampilarea executa în Două tranziție LA primul pârâu emis forjare Cu neted tranziții, în al doilea pârâu executa pre-timbrare forjate Pentru preluări surplus metal gătit aplica compensatorie Orez Scheme timbre Cu detaşabil matrice: A — orizontală conector; b — vertical conector cavitate, diametru care mai mica diametru proceselor în , - ori Sfârşit compensatorii oportun, dacă proceselor forjate în mai departe supus prelucrare tăiere, de exemplu, tăierea se termină Furnizați la fel flash caneluri La bijoncție proces pe primul tranziție plan compensatorii în procese, pe al doilea tranziție mulțumită Mai mult exacte dozare metal în loc de strălucitor caneluri general tip aplica decalaj gros , — , mm Pentru lovirea cu pumnii forjate Cu transversal îngroșări utilizare timbre Cu vertical linia conector LA timbre Cu detaşabil matrici necesar asigura dens lor închidere față start extrudare și dens comprimare — în proces deformare La ștampilarea forjate Cu carii (V grup, al -lea subgrup) aplica direct și verso extrudare, A la fel firmware LA timbru oferi fluxuri: sedimentar, formarea si cusatura, ștanțare și cusătură, ștampilarea și firmware Formare și piercing cursuri utilizare pentru preliminar turnare spatii libere și a ei carii; ștanțare-piercing — pentru final proiecta forjate și firmware gauri; piercing — pentru firmware prin găuri LA dependențe din forme forjate extrudare Cu firmware carii executa în unu trei tranziție, adică socoteală precipitare La extrudare MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Orez două joncțiuni ștampilarea forjate Cu Surd cavitate: eu II — tranziții lovirea cu pumnii Cu ORB firmware în primul tranziție executa reinserție spatii libere Cu educaţie fund cavitate, folosit pentru comite forjare •Uneori în acest la fel tranziție format nucleu și bătut caneluri sub extrudare carii Cu gaură La al doilea tranziție executa final decor: tijă — direct extrudare și Surd găuri — verso extrudare Dacă cap Are complex formă, apoi a ei final ștampilarea a executa în al treilea tranziție Al doilea și al treilea tranziții în în conformitate Cu formă falsificat do închis și deschis Exemple în două sensuri lovirea cu pumnii afișate pe orez , cu patru joncțiuni lovirea cu pumnii falsificat Cu Surd cavitate-on fig ștampilarea forjate co prin cavitate executa din spatii libere: întreg, Cu cusute gaură și teava Cu exceptia A merge, forjare poate sa fabricare Cu Surd cavitate și Mai mult lung tijă, sfarsit pe cine a tăia calea în mecanic atelier ștampilarea din întreg spatii libere Cu firmware prin găuri a executa Cu Ajutor firmware Cu ascuțit colţ și matrici Cu colţ Intrare puncte - ° (orez treizeci) Prn firmware a primi cavitate Cu neuniformă ascuţit margini în coadă părți Orez Cvadruplu ștampilarea forjate Cu Surd cavitate) — IV tranziții lovirea cu pumnii DEFINIȚIE EFORT STAMPARE Orez treizeci, Sistem bijoncție lovirea cu pumnii forjate co prin gaură Orez Sistem cu patru joncțiuni (presupunând proiect) lovirea cu pumnii forjate Cu bătut și firmware prin carii LA ejector ar trebui să a fi furnizate canal pentru îndepărtare sculpturi Lungime firmware pe mm Mai mult lungime instrument prn adânc firmware » Dacă prn extrudare a executa bilateral Surd firmware, și în fund latură pe distanţă nu Mai puțin - mm oto fund, apoi la crestătură a primi curat suprafaţă falsificat în coadă părți (orez, ) Prn ștampilarea din cusute spatii libere iln nz conducte a executa tranzitii: extrudare tijă și ștampilarea Capete La necomplicat formă forjate etn tranziții combina DEFINIȚIE EFORT STAMPARE Plată eforturi lovirea cu pumnii pe KShP necesar îndeplini Cu maxim posibil precizie, Asa de Cum la utilizare presa Cu inadecvat efort poate întâmpla accident, A la alegere presa pe prea scump efort presa va fi folosit iraţional Un efort prn ștampilarea trăgându-se înapoi în deschis timbre a determina pe formule: pentru rundă și pătrat în plan forjate, A la fel forjate, apropiindu-se la -l pe formă, de la^ , + Fo + + (T ~ mge + I' "h)" H! ( ) pentru alungit în plan forjate, A la fel forjate, având în plan formă dreptunghi iln închide la dreptunghi formă, Р= , din C +Io-±) Fo + (nouă) LA formule din — limită fluiditate metal prn temperatura lovirea cu pumnii, Pa; ro — coeficient extern frecare (pe pod blitz); în calculele de multe ori Accept a lui maxim sens, egal* , ; b, h — lăţime și grosime pod bavuri, mm; Fo — zonă proiecții pod bavuri, mm ; d, A — respectiv diametru ■forjaturi și marimea forjate pe lăţime mm; fn — zonă proiecții forjate in absenta avion conector, mm Limită fluiditate metal Accept aproximativ egal temporar rezistenţă întinderea relevante temperatura și viteză deformatii Pentru forjate, rude pe formă la rundă n pătrat în plan, Accept • d=l, Kfn (YU) mijloc lăţime alungit forjate R (unsprezece) Unde ln — maxim per total marimea forjate în plan (în direcţie lungime), mm MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Rns Scheme instrument pentru lovirea cu pumnii extrudare Formule ( ) și (nouă) valabil prn ■%— = ~ nln -D— = -? yo h Prn ștampilarea în închis timbre + lni b+I Ș (, ^ ) + (^n — gі — aa) — > fn, ( ) , d +- !' + / p Unde rt — rază rotunjire forjate despre lovi cu pumnul, mm; r - natural rază rotunjire unghi fund matrici, mm; Pe — înălţime forjate, mm; d — diametru forjate, mm Un efort, necesar pentru lovirea cu pumnii extrudare forjate V grupuri, aproximativ (prn maxim sens coeficient extern Instruire, egal cu , ) a determina în dependențe din nx forme Asa de, pentru forjate, rude pe formă la forjate, în imagine pe rns , A, R~''' + + cos t ) X xl"T + TF + - ']fi „ > pe rns , b, P=a- K + de ani) PT + ^L + L]f D d J ' (paisprezece) pe orez , în, ',- Dacă forma transversal secțiune e diferit din cerc, apoi utilizare egalitate ( ) Prn alegere presa ar trebui să tine cont de, ce calculat pe formule ( )—( ) un efort se dezvoltă presa în elementar moment extrudare și, Prin urmare, pe site-ul cale tractor pe şenile, relevante început extrudare, care merge mai departe la elevat viteză glisor LUBRIFICANTI MATERIALE Tehnologic lubrifiant materiale prn Fierbinte ștampilarea pe KShP aplica Cu scop scădea frecare cinci Lubrifianti, aplicat pe KShP la extrudare Lubrifianți suprafete desen lubrifianți; cale desen Amestec grafit Cu mașinărie pictura in ulei (cilindru, ax și resturi de mașină) pe % pe volum Amestec Trei părți deshidratat cilindru uleiuri, Trei părți grafit și unu părți bătut lemnos rumeguş lichid sticlă Cu grafit greu lubrifiant pe bază sticlă lână de bumbac, pulberi pe bază lichid sticlă muncitorii instrumente muncitorii instrumente n superior fundul spatii goale, omis în receptor Acea la fel, n scufundare încălzit spatii libere în masa lichid sticlă (curățare din blocat sticlă efectuate metalic lovitură) TIMBRIE și eforturi deformare, răcire instrument n prevenirea a lui înmuiere, îmbunătățiri calitate suprafete produse prn scădea purta instrument unu din major cerințe la lubrifiant material — bun ecranare abilitate, t e abilitate în mod fiabil divide suprafete deformabil spatii libere și instrument Prn Fierbinte ștampilarea forjate trăgându-se înapoi Cum în deschis, Asa de și în închis timbre aplica grafit Cu ulei, clorhidric soluţie Cu pictura in ulei (mașinărie) sau fără uleiuri și lubrifiere și răcire lichide pe bază alcool-sulfură barzi Recomandate prn extrudare formulări lubrifianți dat în fila cinci TIMBRIE Timbre manivelă forjare la cald prese avea echipa națională proiecta, mulțumită ce simplificat de fabricație interschimbabile instrument și creată termeni pentru economii scump instrumental oteluri Timbre constau din timbru inserții, în care împlinit fluxuri, și blocuri (pachete) sau titulari, în care repara inserții Bloc" Exista Două major tip structurilor blocuri: pentru prn- vmaticheskih și cilindric inserții Blocuri pentru cilindric inserții din cauza inerent lor neajunsuri (dificultate regulament, lipsa de încredere monturi și etc ) aplica rar Pentru lovirea cu pumnii rundă în plan forjate larg utilizare cilindric garnituri, montat în prismatic titulari, care, în Ale mele întoarce, repara în blocuri Pentru prismatic inserții (rns ) bloc include din top și fund asamblare plint (motive, pantofi), legate de între tu ghiduri difuzoare, Detalii monturi timbru inserții și împingând mecanism Distinge universal blocuri și special, destinat pentru unu sau mai multe asemănătoare forjate Special blocuri uzual în special Rns Cilindric garnituri în adunare Cu prismatic titular centralizat forjare si presare producție Superior complot bloc (pachet) fixat șuruburi la târâtoare presa, inferior — la masa Pentru deplasare bloc pe masa presa și comite a lui din lateral forfecare pană în fund cuptor bloc Sunt Două teşit avioane; în top cuptor efectuat canelură, corespunzător bordură tractor pe şenile presa Dimensiuni universal blocuri pentru prese efort , - MN dat în fila Dimensiuni blocuri și interschimbabile Detalii universal reajustabil timbre pentru exacte volumetric lovirea cu pumnii pe manivelă prese efort , - MN reglementate GOST - -GOST - Pană pernă prese permite reglementa închis înălţime blocuri Nanbest operațional indicatori avea blocuri, pentru care închis înălţime selectat pe formulă: H = ȘI + , a, (şaisprezece) Unde H — nominal închis înălţime bloc; ȘI — minim închis înălţime a muri spaţiu presa; A — magnitudinea regulament pană perne masa presa Grosime de bază și căptuşeală plăci în dependențe din eforturi presa MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Dimensiuni (mm) universal blocuri pentru prese (pe MN - ) — introduce pe normali MN - Un efort presa, MN în L n Un efort presa, MN LA L n patru , V şaisprezece dat în fila (grosime top și fund plăci aceeași) ghid nodul bloc (orez ) include din ghid coloane , ' bucșe patru, cutie de umplutură cinci, fund capace , de protecţie şaibe Cuib pentru aterizări coloane în fund cuptor bloc forat în adunare Cu top sau jucărie , ce prevede concentricitatea coloane și bucșe Ghiduri coloane avea în bloc Asa de, la ei nu interfera ştampilă De obicei în bloc timbru oferi Două ghiduri difuzoare, situat pe bloc in spate, și despre în individual cazuri, când TIMBRIE Grosime (mm) căptuşeală și de bază plăci Evaluat un efort presa, MN Grosime farfurii Evaluat un efort presa, MN Grosime farfurii De bază- Noah ! căptuşeală De bază căptuşeală , şaisprezece o sută la precizie forjate prezent elevat cerințe, blocuri a executa Cu Trei, A uneori și patru coloane Dimensiuni difuzoare, bucșe și alții Detalii îndrumare nodul pentru blocuri prese efort , - MN a determina pe normali MN - și MN - Proiecta Detalii monturi prismatic timbru inserții în bloc afișate pe orez (cilindric inserții cm pe orez ) Dimensiuni prismatic inserții a determina pe normali MN - Blocuri în Mai ales proiecta doar doi tdekhruchevy Locație cursuri în bloc depinde din Locație Incalzi dispozitive Primul curent avea în bloc co laturi depunere încălzit spatii goale, al doilea — Cu opus mână, în centru — final curent, Dacă pentru lovirea cu pumnii suficient unu sau Două fluxuri, apoi în bloc adăuga inainte de a stabilit neted inserții din simplu structural oteluri Împingătoare mecanisme universal blocuri proiecta: Cu unu ejector; Cu traversa, permițând conduce extrudare forjate din orice curent timbru; Cu traversa și rotativ pârghii, Cu Ajutor care extrudare poate sa realiza, afectând pe orice element forjate; pârghie-cam Necesar mișcări împingând împingând mecanisme blocuri pentru Eu* este ghid nodul bloc prese Cu variat efort dat în masa, Pentru forjate, fabricat ștampilarea extrudare, aplica special ejectoare Cu mare mutare Orez Fixare timbru inserții în bloc; A — longitudinal chinuri; b — longitudinal prindere terminale; -în — lateral încăpăţânat șuruburi; G — lateral prindere terminale; d — încăpăţânat şuruburi prin rack MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Lungime mutare (mm) împingătoare împingând mecanisme blocuri prese Nomi- Necesar- Nomi- Necesar- fizic dimmy cash fum un efort mutare * un efort mutare * presa, Apăsaţi- presa, Apăsaţi- pl corp MN corp - , - - - - - şaisprezece — - - - * Recomandat numai pentru universal blocuri ejector mecanism Cu unu punct împingând pentru îndepărtare forjate numai din final curent simplu pe desene, dar regiune a lui aplicatii foarte limitat Împingătoare mecanisme Cu traversa la fel nu primit larg diseminare din cauza distorsiuni și bruiaj Orez Levier-cam împingând afară mecanism; J — pârghii; — nucleu ejector presa; — ceașcă; patru — ghid mânecă; cinci — nucleu împingând mecanism bloc; ■— arc; — detaşabil rulmenti; •— împingător timbru inserții traversează, conducere la frecvent accidente Levier-cam împingând afară mecanisme universal, sigur muncă în orice conditii; nu interfera instalare și demontare inserții direct pe presa fără îndepărtare bloc Levier-cam împingând afară mecanism afișate pe orez Asa de Cum maneta al lor bază se bazează pe pană pernă sau pe lucru avion tractor pe şenile presa, A ceașcă și nucleu — pe maneta, apoi toate sistem dobândește suficient rigiditate și poate îndura mare eforturi aceasta permite aplica pârghie-cam mecanism Cu împingător, actual direct pe corp forjate, A nu numai pe bavuri sau intern săritor Dacă extrudare trebuie sa conduce numai în unu central, final pârâu și în unu loc acest curent, apoi utilizare maneta Cu unu umăr La nevoie ejectie din preliminar și final cursuri maneta face doi umeri și la împingând afară în Trei cursuri — trei umeri Deoarece în primul pârâu de obicei executa proiect îndoire și la asta asemănătoare tranziții, pentru care extrudare nu necesar, apoi universal blocuri livra cu doi umeri pârghii universal blocuri avea anumit Locație tije, influenţând pe împingătoare, și aceasta este Locație poate nu mereu corespund dorit Locație împingătoare la inserții Pentru A merge la nu crește nomenclatură blocuri, larg aplica transfer eforturi împingătoare prin traversează, stabilit în inserții co laturi lor de sprijin suprafete LA fila nouă dat principal dimensiuni pârghie Marimea ȘI dat constructiv în dependențe din distante între principal topoare inserții Sistem ejectie forjate în timbru inserții include din ejector falsificat (împingător timbru inserții), având formă cilindric tijă sau inele" și TIMBRIE nouă Dimensiuni (mm) pârghie ejectoare Dimensiuni pe desen corespund presa Cu efort şaisprezece MN bosumflare fabricare pe , — mm Mai mult estimat lungime; după A merge, Cum introduce va fi adunat, fundul ejector a curăța culoare Cu suprafaţă curent Forjate împins afară Cu impact pe flash numai la disponibilitate parcele Cu larg păcat, când gaură sub împingător poate sa burghiu în latură din ziduri carii curent extrudare Cu impact pe săritor executa la disponibilitate Juperii Cu magazin (cm orez nouă) LA dependențe din forme forjate și probabilități a ei gemuri oferi extrudare forjate din top sau fund inserții sau din ambii inserții simultan Uneori unitate de antrenare ejectoare fund farfurii bloc executa prin traversa Legate de șuruburi Cu top FARFURIE bloc Pentru facilităţi captură forjate căpușe pe flash în toate inserții indiferent din disponibilitate sau absenta împingător a executa crestături, asemănătoare crestături, aplicat în Molotov timbre (orez ) Constructie cursuri LA timbre KShP oferi achiziții și ștampilarea cursuri; uneori % Un efort presa, MN d n LA treizeci treizeci - şaisprezece — , - - — - DAR o sută - izvoare, întorcându-se a lui în iniţială poziţie (cm orez și ) extrudare forjate executa în flash, săritor, corp forjate Ejectoare în formă tijă, afectând direct pe forjare, avea în direct apropiere din parcele, Unde cel mai probabil bruiaj forjate — la sefii, margini și coaste Nu ar trebui să loc lor împotriva de bază parcele forjate Ejectoare recomandat Rns Proiecta crestătură pentru pe" prindere falsificat căpușe MANnivele FORJAREA LA CALDE PRESA Orez inserții pentru forjate Cu strâmb linia conector cursuri pentru împlinire operațiuni tăierea flash și lovirea cu pumnii găuri La achiziții cursuri timbre KShP referi strângerea, turnare, îndoire cursuri și loc de joaca pentru precipitare (uneori — rulare fluxuri); la ștampilarea cursuri — preliminar, final și achizitii-preliminare curent, care aplica nu numai pentru alungit forjate, dar și pentru axisimetric forjate, ştampilat de-a lungul principal cursuri construi Cu luând în considerare major Caracteristici Fierbinte lovirea cu pumnii pe prese: suprafete conector inserții nu trebuie sa atingere la ștampilare; între top și fund inserții Necesar decalaj, valoare pe cine la proiectarea Accept nu mai mica grosime bavuri; excepție din acest reguli permis numai în relație niste inserții pentru Fierbinte calibrare forjate; pe introduce, Cum regulă avea numai unu curent; dimensiuni cursuri necesar reciproc se ofilesc zat Asa de, la în final pârâu deformare, pe oportunități, mers proiect, A nu extrudare; • pentru inserții Cu curbilinii conector necesar asigura pe în aer liber lateral suprafete apartamente adâncime , - mm Cu cel mai puţin lăţime - mm (orez, ); aceasta este necesar; la a evita crestătură din apropiere permanent inserții la orizontală ajustare; pe inserții fără împingătoare necesar asigura cuiburi pentru liber miscarile ejectoare bloc; Locație și diametru cuiburi trebuie sa a fi astfel de la prn orice regulament inserții nu ar putea a fi avarii (cm orez ); pe fiecare jumătate inserții trebuie sa a fi pe Două livrare gauri; aceste găuri nu trebuie sa interfera reînnoire cifre prn capital reparație inserții, asa de lor avea mai aproape la pivot avioane; diametre găuri în toate inserții recomandat do aceeași Pentru niste inserții, mai ales destinat pentru lovirea cu pumnii extrudare, oferi răcire apă, circuland în special canale Final ștampilarea curent face pe desen Fierbinte forjate La nevoie rezistaţi, scădea scurgere metal în flash grosime pod reduce pe - % sau la fel crește a lui lăţime pe - %, ce de preferat Asa de Cum reduce Pericol muncă presa în împingere cursuri Cu îngust și adânc carii rău sunt umplute metal din cauza clustere aer și produse combustie lubrifianți La ștampilarea pe ciocan acest nu merge mai departe Asa de Cum ștampilarea executa pe niste lovituri Pentru Ieșire gazele în atmosfera pe fund adânc carii cursuri necesar asigura evacuare a gazelor canale, diametru care nu depaseste , — , mm, in caz contrar în lor va fi amorțit metal Dacă fund adânc crestături în timbru Are semicircular formă, apoi suficient burghiu unu gaură pe fund crestături LA acestea cazuri, când TIMBRIE fund adânc crestături apartament, găuri forat la toata lumea Sfârşit crestături Poate mai aproape la vertical perete Pentru- simplificare de fabricație Ha- :divertisment canale gaură diametru , — , mm forat numai pe adâncime - mm, A Cu verso laturi inserții forat gaură diametru - mm Pe -orez afișate corect și gresit Locație evacuare a gazelor canale Pentru mesaje evacuare a gazelor găuri Cu atmosfera pe de sprijin suprafete inserții măcinat canelură adâncime - mm, trecere Toata lumea găuri Uneori în loc de foraj găuri adecvat introduce Surd blocajele de trafic Cu patru măcinat capitaluri proprii canelată rază , mm aceasta simplifică de fabricație evacuare a gazelor canale și simultan permite crește număr restaurări uzat cifre Pentru retragere gazele utilizare la fel efectuat pe împingătoare cursuri caneluri rază , — , mm sau în conecteaza piercing pumnii — gaură diametru mm Preliminar curent de dorit proiecta Asa de, la în rezultat deformare în limba germana umplere flata final curent a avut loc pe Verifica precipitare, A nu extrudare prin urmare tagle, primit din preliminar curent, trebuie sa Bun potrivi pe fund carii final curent Pentru împlinire specificat termeni cavitate preliminar curent în toata lumea secțiune do pe orizontală dimensiuni în avion conector timbre nu multe deja, Cum în final curent Pentru creare la fel necesar exces metal la umplere final curent adâncime carii la preliminar curent a executa niste mai mare (pe - %), Cum la final curent Acest surplus metal prevede bun umplere carii final curent și stors în bavuri Pentru mic forjate, zonă transversal secțiuni care nesemnificativ dimensiuni cifre preliminar curent cere astfel de la fel, Cum și la final , Orez, , Locație priza de gaz canale LA preliminar fluxuri, dacă umplere carii efectuate proiect Cu nesemnificativ cantitate exces metal, clipind canelură Cu magazin do nu este necesar La disponibilitate în preliminar pârâu strălucitor caneluri lăţime pod trebuie sa a fi Mai mult pe treizeci- % A grosime — în ori La ștampilarea forjate extrudare, când mânca garanție umplere curent, pentru relief conditii muncă presa și timbru în preliminar cursuri pod necesar Razele tranziții în preliminar pârâu de obicei crește în ori pe comparaţie Cu razele final curent, ascuțit margini rundă La ștampilarea pereche forjate grosime pânze între forjate în preliminar pârâu reduce pe - %, la în final pârâu între forjate nu a fost exces metal, conducere la educaţie cleme Capitol cinci STAMPAREA PE HIDRAULIC PRESA Pe hidraulic prese scoate mare forjate, care imposibil a primi pe prieten fierar echipamente din cauza a lui inadecvat putere; forjate, pentru lovirea cu pumnii care Necesar mare muncitor mutare, A un efort deformare nu Are maxim valorile în din timp sau în Sfârşit mutare deformatii (de exemplu, la adânc firmware) și forjate, necesită special fizice si chimice conditii Fierbinte deformatii Incetineala hidraulic prese determină greu termeni muncă a muri instrument din cauza Mai mult prelungit a lua legatura Cu forjare hidraulic ștampilarea prese aplica pentru lovirea cu pumnii forjate din plămânii aliaje și din oţel în conditii masa producție, de exemplu, rotile mobil compoziţie fier drumuri Principal tehnologic operațiuni și clasificare forjate Pe hidraulic ștampilarea prese cel mai adecvat îndeplini următoarele operatii: extrudare: verso (firmware în închis matrice), direct (presare) și lateral; glugă Cu subţierea ziduri (broşă); proiect în închis matrice și aterizare; îndoire; ștampilarea în deschis și închis timbre Aceste operațiuni Mai să fie efectuate în orice combinatii prieten Cu prieten (combinat ștampilare) Cel mai răspândită moduri combinate lovirea cu pumnii sunt combinatii extrudare, hote Cu subţierea ziduri și precipitare în închis timbre Pentru împlinire enumerate tehnologic operațiuni aplica deschis și închis timbre, A la fel multi-punch (multiplunger) ștampilarea în întreg și detaşabil matrici LA calitate iniţială spatii libere utilizare inchiriere, slitkn, forjate și turnări Toata lumea varietate forjate, ştampilat pe hidraulic prese, în dependențe din aplicat pentru lor de fabricație operațiuni subdiviza pe grupuri (fila ): eu — forjate tip ochelari Cu neted ziduri sau complex forme Cu Surd sau prin găuri (coci scoici, scoici, bucșe, cuplaje, cilindrii și t P ); II — forjate tip discuri (scăzut cupe și bucșe Cu flanse, rotoare turbine, diafragmă și t P ); III — forjate Cu alungit axă (comandat arbori și t P ); IV — forjate tip cruci (mânecă aviaţie şuruburi și t P ); V — forjate tip panouri Redactarea desen forjare Prn programare indemnizații și toleranțe pe forjate, ştampilat pe hidraulic ștampilarea prese, necesar tine cont de lor constructiv particularități Pentru vechi prese Cu direcţie mobil bare transversale pe coloane indemnizații pe dimensiuni forjate trebuie sa a fi a crescut pe % pe comparaţie Cu indemnizații, numit pe GOST - pe dimensiuni forjate Pentru nou prese Cu ghiduri pentru tractor pe şenile presa, furnizarea înalt precizie de fabricație forjate, indemnizații și toleranțe numi în în conformitate Cu GOST - Pentru forjate eu grupuri indemnizatie pe diametru Cu luând în considerare diferențe de perete forjate tip ochelari alege pe fila Toleranțe pe diferența de grosime a peretelui alege pe GOST - Cu posibil crește lor pe - % în dependențe din adâncimi carii pentru dJl > > Ștampilare pante numi în dependențe din echipamente presa ejectoare, adâncimi carii și grosime ziduri forjate pante intern ziduri egal — ° pante în aer liber ziduri — - ° Pentru forjate, ştampilat extrudare, numi mic in afara STAMPAREA PE HIDRAULIC PRESA Metode primind forjate variat grupuri pe hidraulic prese Forjate Metode lovirea cu pumnii III IV Verso extrudare Cu ulterior glugă Cu subţierea ziduri Proiect și extrudare în deschis, închis și secțională timbre îndoire Cu aterizare în dificil secțională și alunecare timbre Combinate ștampilarea în detaşabil timbre Chitanță forjate în bloc și secțională timbre STAMPAREA PE HIDRAULIC PRESA Permis diferența de grosime a peretelui forjate grupuri (dimensiuni, mm) ADN-metru * Lungime forjate Variația grosimii peretelui Diametru* Lungime forjate R az și ost a ei n mustaţă exterior în X X X + „<>■■ severă lovi cu pumnul Cu adăugând - mm în dependențe din mărimea forjate Diametru cilindric părți Lovi cu pumnul extrudare pe I- mm Mai mult diametru epuiza lovi cu pumnul Odihnă dimensiuni forjate lovi cu pumnul pentru extrudare corespund lovi cu pumnul pentru hote Colţ apus de soare inele pentru hote Accept - °, înălţime inele — - mm, înălţime calibrare brâu — - mm Definiție deformând forte ștampilarea Pentru definiții specific forte deformare la verso extrudare (firmware) utilizare formulă R (P- ) V R* + Unde D și H — respectiv diametre și lungime epuiza lovi cu pumnul; d — nominal diametru carii forjate Cu luând în considerare x/ pozitiv toleranţă; A — coeficient liniar extensii oţel; t — temperatura forjate în Sfârşit hote; ti — temperatura Incalzi epuiza lovi cu pumnul ( °С); K — coeficient, luand in considerare ovalitatea și contracție la răcire (Ki " , mm); Kg — coeficient, luand in considerare absolut toleranţă pe de fabricație lovi cu pumnul; h — Lungime relevante părți forjate Razele rotunjiri lovi cu pumnul trebuie sa corespund razele rotunjire forjate Diametru calibrare părți lovi cu pumnul extrudare Unde c — coeficient frecare pe boko* urla suprafete matrici; poate sa la- l [ R (R + fl) lua R = , ; p= -PRIG R — atitudine rază matrici la rază lovi cu pumnul Presiune pe lateral perete matrici, folosit la- calcul instrument pe putere, ar trebui să a determina pe formulă R - R ( V — Sp , iad- + / STAMPAREA PE HIDRAULIC PRESA Notaţie în formulă acestea la fel, ce și în formulă pentru definiții specific putere Capota Cu subţierea ziduri Voltaj pe topoare simetrie în transversal secțiune ziduri alungit ochelari -r p IG) (■£ + (Ml + IG) J + tg -y ■, Unde aw — temporar rezistenţă pauză (Voltaj fluiditate în conditii Fierbinte deformari); h și s x — iniţială și final grosime ziduri sticlă; A — colţ înclinare generator în epuiza matrice; ,ііг și c — cote frecare respectiv între gol și matrice, gol și lovi cu pumnul Echivalarea a la av, poate sa găsi limitare sens relaţie tg -ln-M = „ s x [etc si eu , , , A ~ (Bi + Ma) — tg "la • s |prj z Pentru definiții mai convenabil \ Si /etc construi curbe pentru stânga și dreapta părți dat expresii, intersecție aceste curbe corespunde limitare modelarea La hota prin Două și Mai mult matrici limitare modelarea Mai mult pe comparaţie Cu limitare schimbarea formei la hota prin unu matrice deformând un efort hote R = ndnS [A* + ^J'sina ] ' Unde de — presiune pe suprafete a lua legatura lovi cu pumnul și semifabricate; = = la fel de ( -y În -y-); da — diametru lovi cu pumnul Ștampilare în închis timbre La ștampilarea în închis timbre pentru proceselor extrudare și precipitare Cu deplasare metal în Sfârşit decalaj plată specific putere deformare executa ~ pe formulă ȘI Zhuravleva: H pentru înalt forjate la -R- > p=( , +^)(, Y+ + , ln-g- + -g S - ^- , ; PENTRU SCĂZUT Forjare la -R- , P=( , +^)(, Y+ + i, і„^ + , l, d — măsurat piesa de prelucrat A tăia calea forjate din bar executa schimb forjate la progres mobil matrici Dacă d > mm, apoi segment spatii libere precedat de a ei prindere sau tăierea executa în Două tranziție: incizie — în primul pârâu și final segment — în al doilea La ștampilarea bar spatii libere utilizare față accent; la ștampilarea dimensională spatii libere — spate accent Tipuri forjate eu ►С Q) i Shape îngroşare Particularitate lovirea cu pumnii Schiță ȘI Aproximativ Cu constant plo- de rezervă secțiuni sau crescând în direcţie din fundul la tijă Preferat Locație turnare curent în lovi cu pumnul L +-L „ jV h te G B Zonă transversal secțiuni crește în Sfârşit părți turnare cursuri situat în matrici LA Zonă transversal secțiuni crește în mijloc părți Preferat Locație turnare curent; parţial — în matrici, parţial — în lovi cu pumnul CLASIFICARE forjate Continuare masa, Forma îngroşare Particularitate lovirea cu pumnii Schiță G Sfârşit flanșă trece la tijă în bordură turnare curent situat parţial sau complet în matrici d DIN pauză în mijloc părți Complex, asimetric Necesar utilizare preliminar curent E Pentru cazare exces metal, umplut plângând carii curent în matrici și lovi cu pumnul, aplica strălucitor magazin, ca magazine în timbre KGShP Pentru unilateral redistribuire metal recomandat la ștampilarea schimb axă conic a stabilit pe relație la topoare tijă și utilizare teşit pe fundul lovi cu pumnul preliminar turnare curent pentru asigura mare a stabilit metal pe complot, Cu ootv Nu la ing acest teşit necirculară Recomandat este- utilizare spate accent STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila al -lea subgrup Forjate Cu Două îngroșări, situat pe se termină tijă Tehnologic proces depinde din volum îngroşare, diametru d spatii goale, lungime tijă /Cu forjate și lungime matrici LA dependențe din aceste factori posibil ștampilarea din dimensională spatii libere pe unu GCM Cu unu Incalzi sau Cu separa Incalzi Terminal parcele spatii libere și Cu întoarce a ei pe ° Primul îngroşare scoate din față Stop; al doilea îngroşare — din spate Stop La ștampilarea din bar utilizare alunecare matrici Cu scop tăieturi numere tranziții și absolvire Total proces în unu timbru ramură forjate din bar executa la schimb mutare mobil matrici în tăiere curent Dacă Toata lumea cursuri nu sunt puse în unu timbru, ștampilarea toata lumea îngroşare executa separat Cu Incalzi toata lumea îngroşare La acest Mai a fi folosit variat GCM Cu nominal efort, responsabil dimensiuni separa îngroşare al -lea subgrup Forjate Cu unu sau mai multe îngroșări, situat de-a lungul tijă clarificare supusă necesitate utilizare alunecare matrici, când lungime site-ul permite loc a lui în lovi cu pumnul Tipuri forjate Desemnare Particularitate forjate Particularități lovirea cu pumnii Îngroşare situat pe niste distanţă din fundul tijă debarcare îngroşare executa în lovi cu pumnul sau matrici (Terminal complot loc în lovi cu pumnul) La /G > d pante egal A = = treizeci' - ° La disponibilitate Două îngroşare ștampilarea executa Cu întoarce spatii libere pe ° Îngroşare situat de-a lungul tijă Loturi tijă împlinit fără părtiniri utilizare timbre co alunecare matrici CLASIFICARE Forjare Continuare fila II grup Forjate tip inele și bucșe Dimensiuni transversal secțiuni pe comparaţie Cu iniţială gol Schimbare pe toate parcele forjate schimbarea formei forjate efectuate aterizare și firmware, A se termină Operațiune lovirea cu pumnii Mai des Total forjate scoate din bar spatii libere Cu folosind față Stop și departament forjate din bar la lovirea cu pumnii LA dependențe din admis rapoarte diametre d (original bar) și d ( străpuns gauri) ștampilarea executa Cu ciupi, creştere sau permanent secțiune bar la spate fundul forjate Posibil la fel ștampilarea din dimensională (pe Două forjate) n bucată spatii libere În afară de final turnare și pumnic cursuri Mai a fi folosit compoziție, preliminar formare și străpungere cursuri Cu prindere, ciupit și ridicare elemente, A la fel tivita cursuri La d/d > pentru îndepărtare tăieturi utilizare tăiere curent, anterior ciclu lovirea cu pumnii Următorul forjare Prn d/d > utilizare combinate proces-decupare curent, în care bar separa din forjate schimb pe Verifica mutare mobil matrici Cu ulterior lovirea cu pumnii găuri la progres glisor Dacă din-cioplit-cioplit curent aplica fără preliminar ciupi, apoi executa treptat (două joncțiuni și Mai mult) segment bar schimb la progres mobil matrici în anterior cursuri subgrup Forjate tip inele Atitudine înălțimi inele la în aer liber diametru N/D , La ștampilarea forjate în mod caracteristic combinaţie operațiuni aterizări și firmware ștampilarea executa în lovi cu pumnul (preferabil) iln în matrici Mai mult unu compunere tranziție de obicei nu aplica, ce asigurat selecţie relaţie lungime a aterizat părți bar ZD la diametru spatii libere în în lB/d compunere tranziție însoţit în cel mai cazuri preliminar turnare elemente în aer liber și intern contur forjate Tipuri forjate Desemnare Particularitate forjate Particularități lovirea cu pumnii ȘI Neted cilindric Dacă nu necesar prindere bar, apoi ștampilarea fără compunere tranziție executa în lovi cu pumnul la îB/d , schimbarea formei la compunere tranziții executa aterizare Cu minor primar firmware, la formare și străpungere operațiuni — predominant firmware Cu minim posibil extrudare metal către circulaţie lovi cu pumnul Locație compunere cursuri (în matrici sau lovi cu pumnul) depinde din rapoarte geometric dimensiuni forjate turnare cursuri avea în matrici CLASIFICARE Forjare Continuare fila Tipuri forjate Desemnare Forma bucșe Particularități lovirea cu pumnii ȘI Neted cilindric Pentru cu pereți groși forjate" La care s/d > , și N/D poate folosit compunere tranziție în conic lovi cu pumnul; pentru cu pereți subțiri forjate la s/d , și H/D > utilizare compunere tranziție în matrici La acest a primi centrare guler Cu bătut sub firmware în Sfârşit părți și îngroşare pe spate fund, alăturat la bar La H/D> și s/d , raţional aplica bar, calculat pe Două forjate LA acest caz tăiere cu matriță din primul forjate servește boabe de ricin la de fabricație al doilea forjate DIN flanșă și cilindric gaură • G? — f La b Configurare forjate facilitează educaţie pe primul tranziții centrare flanșă diametru Di, reține gol la firmware Posibil treptat segment bar schimb la progres mobil matrici Cu preliminar prindere bar, A în niste cazuri și fără ciupit final departament forjate din bar mutare mobil matrici a executa față lovirea cu pumnii găuri în volum la fel pârâu (tăiere-piercing curent) B DIN cilindric în aer liber și dificil intern contur Schimbare grosime ziduri forjate necesar tine cont de în schimbări transversal secțiuni în compunere tranziție STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila Ob- sens Forma inele Particularități lovirea cu pumnii DIN Două grămezi și Mai mult și cilindric gaură Asa de dificil în aer liber și intern contur DIN asimetric elemente și (măgulitor margini Pentru educaţie guler, alăturat la bar, în proces pre- variantă lovirea cu pumnii în niste cazuri necesar elevat specific eforturi prin urmare ștampilarea conduce Cu educaţie bavuri, guler avea în matrici, A aterizare restul părți forjate a executa în lovi cu pumnul Volumele metal, situat pe diferit laturi bavuri, trebuie sa a fi sunt la fel pe toate tranziții Pe site-ul forjate diametru Oj Cu mic gros ziduri s Necesar prindere bar Acea la fel, ce și pentru forjate tipuri LA și G Alegere opțiune preliminar turnare (în volum inclusiv prindere bar în mijloc părți mutare sub vizibil matrici sau trusa asimetric formulare) depinde din con- figuratii local margini, lor numere și Locație Formare a stabilit poate să fie efectuate Cu educaţie transversal bavuri, furnizarea umplere asimetric carii LA ulterior pârâu necesar asigura segment bavuri G d E L din cauza dificultăți forme Sfârşit suprafete apare necesitate a ei final proiecta pe primul tranziții și lovirea cu pumnii Cu bavuri CLASIFICARE forjate Continuare fila al -lea subgrup Forjate Cu gaură, cusute Cu Două petreceri Forjate Cu variat configurație intern și în aer liber suprafete Tehnologie de fabricație forjate acest subgrupuri e diferit din tehnologii de fabricație forjate Două anterior subgrupuri subiecte ce separare forjate și bar nu poate a fi Terminat în Sfârşit ciclu ștampilarea prin urmare în proces lovirea cu pumnii necesar utilizare spate accent și bucată gol Cu întoarce a ei pe ° j III grup Forjate Cu carii (Surd gauri) De configurație în aer liber și intern suprafete forjate acest grupuri asemănătoare forjate II grupuri LA tehnologic relație ei diferit din anterior grupuri absenta operațiuni lovirea cu pumnii schimbarea formei executa aterizare și firmware În afară de final turnare curent Mai a fi folosit compoziție, preliminar modelarea și coaserea, tăiere și tivita cursuri Cu prindere, ciupit și tăiere elemente subgrup Forjate Cu unilateral carii ștampilarea executa Cu in fata lui accent în Mai ales din bar spatii libere ramură forjate din bar executa în tăiere pârâu Cu preliminar prindere și ulterior schimb la progres mobil matrici mai rar aplica cu două joncțiuni (și Mai mult) segment în tăiere inserții ștampilarea cursuri schimb bar la progres mobil matrici Tipuri forjate Desemnare Forma bucșe Particularități lovirea cu pumnii DIN superficial cavitate sau fără a ei Cu dimensiuni transversal secțiuni, diferit din mărimea d original bar Schimbarea formei operațiuni și ștampilarea cursuri (elemente fluxuri) pentru forjate acest tip asemănătoare schimbarea formei operațiuni și ștampilarea cursuri (elemente fluxuri) pentru forjate eu grupuri subgrupuri carii a primi firmware în combinate Cu aterizare, Cum și la forjate II grupuri subgrupuri STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila eu Desemnare Forma bucșe Particularități lovirea cu pumnii Neted Cu adânc cavitate ZZZZZZ& n G Particularități lovirea cu pumnii asemănătoare ștampilarea forjate neted cilindric bucșe (II- -A) La mare lungime H forjate raţional alege iniţială gol pe Două forjate n, punerea în aplicare treptat prindere bar, conduce ștampilarea Cu întoarce Mulțumită ciupit prindere parte curent Are minim lungime, egal cu ( -t- , ) d La nevoie primind distinct contur Cu relativ ascuțit colțuri în spate părți forjate și necesitate neted spate a ei trrtsa aplica bucată gol și ștampilarea din spate Stop DIN cavitate și variabile secțiune Acestea la fel, ce și pentru forjate inele și bucșe (II- și P- ), A la fel forjate tipuri A-B dat grupuri B LA al -lea subgrup forjate, în care carii situat Cu Două petreceri Forjate Cu diverse configurație intern și în aer liber suprafete, asemănătoare forjate II grupuri al -lea subgrupuri și diferit din lor în tehnologic relație absenta operațiuni lovirea cu pumnii IV grup Gol forjate, ştampilat din conducte La acest grup referi forjate, dimensiuni transversal secțiuni care Schimbare predominant pe Terminal parcele conducte Îngroşare în mijloc părți conducte a primi Asa de la fel, Cum la forjate eu grupuri al -lea subgrupuri CLASIFICARE Forjare Continuare fila Proces comprimare conducte pe în aer liber diametru mai ales pe anumit parcele, mai oportun conduce pe radial și rotativ creț masini schimbarea formei forjate executa aterizare și distributie (sau aterizare Cu distribuție), A la fel creț teava repara, Cum regulă pe spate accent Recomandat conduce ștampilarea în Două tranziție La Mai mult inclusiv cursuri Necesar adiţional căldură conducte În toate tehnologic schimbătoare de formă tranziții lungime dornuri trebuie sa a fi Mai mult lungime deformabil pe acest tranziție site-ul conducte subgrup Forjate Cu ingrosat perete Îngroşare ziduri executa aterizare Cu ulterior a ei subţierea în volum caz, dacă modelarea îngroşare se termină distributie Tipuri Forjare Desemnare Formă -, bucșe Particularități lovirea cu pumnii B DIN redus intern diametru conducte Forma îngroşare confortabil pentru a stabilit metal, implementate aterizare La mare lungime a aterizat părți / în primul tranziție crește grosime ziduri s inainte de , deci și în al doilea — Inainte de s Astfel de dirijarea proces previne educaţie longitudinal și Sfârşit bavuri și promovează cel mai bun îndepărtare scară DIN mărită în aer liber diametru conducte Forma îngroşare Mai puțin confortabil pentru a stabilit metal aterizare pe comparaţie Cu anterior forjare Pe unu tranziție poate sa a primi îngroşare Cu gros ziduri s s La eu , și Do ^ ^ ?+ , d? poate sa conduce îngroşare ziduri în Două tranziție LA primul tranziție executa aterizare Cu scădea intern diametru conducte nu Mai mult Cum în ori; în al doilea — distributie conducte inainte de iniţială intern diametru și necesar în aer liber STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila Desemnare Forma bucșe Particularități lovirea cu pumnii DIN mărită în aer liber și redus intern diametre conducte DIN flanșă La eu > , D și £) , d? aterizare executa în Trei tranziție Cu două sau trei Incalzi LA primul Două tranziții plantat metal conducte Cu scădea a ei intern diametru și în al treilea tranziție executa distributie La eu = ( -=- , ) D și Do = = ( , - ) aterizare a executa în patru tranziție LA primul tranziție plantat metal interior conducte Cu scădea d pe %, în al doilea — simultan interior și in afara Cu scădea d pe %; în al treilea tranziție plantat metal Cu crește în aer liber diametru la permanent intern diametru, egal cu , Ta) depinde din h Colţ h, mm Inainte de YU Sf INAINTE DE şaisprezece Sf şaisprezece inainte de Sf inainte de Sf V, ° cinci DIN extern pante Maxim sens extern părtinire £shah De în aer liber contur forjate mânca indemnizatie pe prelucrare tăiere La disponibilitate pe Detalii acut margini La disponibilitate pe Detalii teşituri sub colţ ° Unde P și Пі — dimensiuni, mm Unde Cu — marimea teșituri, mm Pentru elemente forjate, primit extrudare Dacă colţ teşituri nu egală ° segment de linie A = R găsi grafic din termeni, ce minim distanţă din teşituri inainte de arcuri, format rază, durere - „+ pі ea sau egală „ - R = Sch + P + Пі La indemnizatie pe fundul crește inainte de nj, la a primi normal indemnizatie pe colţ REDACARE DESEN Forjare Continuare fila Termeni destinaţie rază rotunjire Rază rotunjire, schiță element forjate, explicatii la alegere rază patru Pe intern contur forjate A determina Asa de la fel, Cum și rază R pe extern contur forjate Razele G rotunjire intern colțuri forjate Pe în aer liber contur forjate Accept în dependențe din înălțimi burta h; r= , /i + Dacă G + R > h, apoi G a determina din termeni primind neted conjugare Pe intern contur forjate Accept în dependențe din Yr ^ , / Și Zjo G — , (dj /) sau G] = , (d + Zi), dar G mm Note: Calculat pe specificat recomandări razele R și G ar trebui să ridica inainte de cel mai apropiat Mai mult valorile din Următorul rând: , ; , ; , ; ; , ; ; , ; patru; , ; cinci; ; ; ; ; ; ; mm Introducere teşitură pe toate extern și intern margini Detalii se extinde posibilitate aplicatii în forjare mare razele rotunjiri și toleranțe pe lor, ce ridică fabricabilitatea desene forjate Permis abaterile forme forjate Abateri forme Schiță Pe Sfârşit tijă permis frământări și , d strângerea q = , d și cosina i „g; , d Permis a crescut indemnizatie P' pe segment fundul tijă din termeni asigura normal mijloc indemnizatie (P patru- n-^ în colțuri pivot părți STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila Abateri forme Părtinire forjate pe suprafete conector timbru reglementate GOST - valoarea părtinire a determina în loc cel mai mare părtinire excursii koi forjate (cm schiță) pe formulă # ^ t = ' Unde dj și „ — respectiv cel mai puţin și cea mai mare dimensiuni forjate, măsurabile paralel și pe ambii laturi suprafete conector timbru Schiță Călcând Cu permis în în jumătate negativ abaterile admitere H pe corespunzător marimea A Curbură tijă permis nu Mai mult jumătate negativ admitere H pe marimea d tijă f ^H/ Non-perpendicularitate îngroşare la tijă permis adică Mai mult tg A = N/D, Unde H — și mai jos deviere pe marimea A Non-paralelism licitare adică trebuie sa depaseste jumătate pozitiv admitere LA pe grosime A REDACARE DESEN Forjare Continuare fila Abateri forme Schiță ovalitatea Oshach — &tip nu trebuie sa depaseste jumătate pozitiv admitere LA in absenta marimea D ovalitatea găuri do max d min permis nu Mai mult jumătate pozitiv admitere LA in absenta marimea d Variația grosimii peretelui ' stnax smin = al -lea permis adică Mai mult , nominal indemnizatie pe latură Suprafaţă defecte — fisuri, decarburat strat; scoici și nick-uri permis pe valoare g nu Mai mult jumătate minim indemnizatie in absenta latură P g^n/ Permis cantități bavuri pentru forjate, ştampilat pa GCM Burr Marimea bavuri, subiect restricţie Transversal (inel) Maximum lăţime b bavuri, rămas pe forjare după tăierea sau adică expuse tăierea Directii la alegere dimensiuni bavuri Accept pe GOST - în dependențe din mase și grad dificultăți forjate, A la fel tip suprafete conector (apartament, curbat) STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila Burr Marimea bavuri, subiect restricţie Directii la alegere dimensiuni bavuri De perimetru prin găuri co laturi Ieșire lovi cu pumnul prn lovirea cu pumnii Cel mai mare înălţime /i Accept astfel de la fel, Cum și cel mai mare lăţime b transversal bavuri Longitudinal în avion conector matrici Cel mai mare înălţime h Corespunde dublat lăţime b transversal bavuri Sfârşit Cel mai mare înălţime h admis în dependențe din mase forjate, grad a ei dificultăți și mărimea D (cm cap ) Notă Principiu măsurători bavuri cm în cap TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Definiție diametru iniţială spatii goale, volum și lungime a aterizat părți Diametru iniţială spatii libere d a determina în dependențe din grupuri forjate Estimată diametru spatii libere ridica inainte de cel mai apropiat Mai mult valori, existent în sortiment Volum a aterizat părți bar Vv a determina pe nominal dimensiuni forjate Cu luând în considerare , pozitiv marginal abaterile pentru în aer liber dimensiuni și - , negativ picior marginal abaterile pentru intern dimensiuni și carii, pierderi pe frenezie și bavuri [la transversal (inel) bavuri (bliț)]: eu/ /G/ eu la ) YUR + cinci Yves- (Da + I ) o sută - = (Da +De la) ( + , ), ( ) Unde VP — volum a aterizat părți forjate, mm , Cu luând în considerare contracție și , pozitiv admitere pentru în aer liber dimensiuni și , negativ admitere pentru intern dimensiuni și carii; V — volum bavuri (bliț), mm ; — deșeuri metalice, %, TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE nouă Dimensiuni (mm) transversal (inel) bavuri (o*bloya) Marimea bavuri Diametru D a aterizat părți forjate, mm Inainte de St inainte de Sf inainte de Sf inainte de Sf inainte de Lăţime b cinci - - - - Grosime Dimensiuni transversal (inel) bavuri (bliț) găsi pe fila nouă Dacă în proces lovirea cu pumnii gol încălzire, apoi în calcul frenezie crește pe % pe comparaţie Cu iniţial admis valoare Lungime a aterizat părți bar (Vp+ Ia) (o sută + ) Vv 'în ~ FI ~ F > Unde Vv — pe formulă (patru); F—Zona secțiuni spatii libere (bar) Cu luând în considerare contracție, mm Plată durabilitate a aterizat părți spatii libere La aterizare pe GCM distinge aterizare fără îndoire (liber aterizare) și Cu limitat îndoi a aterizat părți spatii libere (debarcare pe limitat diametru) Liber aterizare A ei posibilitate a determina calcul durabilitate a aterizat spatii libere debarcare trece fără îndoire spatii goale, dacă a ei relativ a aterizat lungime f = /B/d satisface condiție: f 'DIN Fd' Unde fd — admisibilă sens relativ a aterizat lungime; fd = , Kp — tg la ° aterizare indezirabil fibros structura primit aterizare forjate este unu din indicatori a ei calitate În afară de cerințe simetric Locație fibre la forjate prezent la fel cerinţă repetiţie linii macrostructură lucru contur ştampilat Detalii Muncitor circuit Detalii de obicei corespunde contur a aterizat forjate numai parţial (cm orez ) Locație lucru contur Detalii în top Sfârşit TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Diametru bar d, mts Orez nouă Dependenta permis relativ a aterizat lungime bar din a lui diametru și geometrie fundul spatii libere din mijlocul de carbon oţel la Fierbinte aterizare (pe ȘI LA Rebelsky): Sketch Punch * Geometrie fundul spatii libere Număr strâmb original; V" ° după împlinire operațiuni A Apartament Inainte de firmware Cu bătut — cleme și forfecare b DIN bătut sub firmware Inainte de firmware Cu bătut - Perezima și forfecare patru părți forjate indezirabil pe site-ul contur, corespunzător diametru d spatii goale, Asa de Cum pe acest site-ul linii macrostructură înclinat la contur Detalii sub colţ A > Dacă pentru spatii libere Cu a aterizat lung /în și diametru d f fd, apoi acest tagle poate a fi a aterizat în turnare (final sau preliminar) pârâu Cu primind dat în desen forjate diametru îngroşare debarcare pe limitat diametru La f >fd îngroşare pe GCM plantat în conditii limitat îndoire, realizat prescripţie diametru a aterizat îngroşare imperfecţiune forme și particularități fibros cladiri îngroşare, a aterizat pe limitat diametru, conectat Cu Caracteristici modelarea Cel mai de multe ori aterizare pe limitat diametru pe GCM executa în conic carii lovi cu pumnul (orez unsprezece) schimbarea formei a aterizat în conditii limitat îndoire îngroşare (orez ) în general caz se dezvoltă în Trei etapă; primul etapă — durabil proiect; al doilea etapă — STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Orez Circuit: — forjate; — muncitor Detalii; — Detalii îndoi în unu avioane; al treilea etapă — spațială îndoi LA proces durabil precipitare merge mai departe crește original diametru spatii libere și scădea iniţială a aterizat pentru /în > fd > , , t e la f fd și la realizarea conform ecuaţie (nouă) valorile ft începe al doilea etapă modificări de formă spatii libere Cu îndoi în arbitrar avion X Y (primul de bază avion) pe sinusoidal lege: Unde f — maxim abatere (cm orez , b); Іх—proiecție curbat lungime spatii libere pe axă X (niste complot umplere conic carii la moment pierderi durabilitate ȘI/ neglijat) puncte Cu coordonate , / și , /I sunt puncte inflexiune, în care direcţie curbură în aer liber contur și fibre schimbări TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Orez Secvenţă dezvoltare deformare fibros cladiri conic îngroşare la tKp cr P STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI semn Punct Cu coordonate , l/g ~ ~ , /zh corespunde punct elementar a lua legatura convex suprafete spatii libere co perete conic carii După a lua legatura Cu latură suprafaţă timbru tagle deformat în conditii lateral gârlă co laturi ziduri timbru Dacă f nu depaseste niste critic valori, la care începe spațială îndoi spatii goale, apoi modelarea a aterizat îngroşare se termină pe etapă îndoire în unu avioane Sub acțiune orizontală componentă eforturi gârlă orizontală secțiuni și mai jos jumătate a aterizat părți spatii libere se schimbă dreapta, ce Oportunitati la aspect adiţional inflexiune central fibre în iizhei părți spatii libere în direcţie crește a lui primar curbură (orez , în) final forma a aterizat conic îngroşare depinde din rapoarte volum a aterizat părți spatii libere Vv și carii timbru Vp w> A la fel dimensiuni carii timbru, determinarea elementar abatere spatii libere f (orez , b) și mutare precipitare, egal /în — /la la condiție ce H » Ik (orez , G) Posibil următoarele rapoarte volume: - VV>VF Sh (II) LA raport semn inegalităților corespunde ștampilarea Cu transversal bavuri Dimensiuni carii timbru ales Asa de, ce a aterizat îngroşare Are corect geometric formă (orez , G) Raport (unsprezece) necesar urma la aterizare în turnare (forjare) curent - ^p w = ( ) Unde și > — coeficient rezervă spaţiu carii timbru; sens alege astfel de la adică format bavuri la revărsare curent din cauza fluctuatii dimensiuni spatii libere și liber separat scară Acest petrecându-se corespunde comun practică aterizare în compunere (pe • A DK + + DKdK și dK corespund dimensiuni unsprezece pregătitoare) cursuri celor debarcati îngroşare caracteristică abaterile din geometric corect 'forme trunchiată conuri Cu non-poli în mijloc părți în avion îndoire și pe colțuri în zona Mai mult diametru conic carii (orez , e) La aterizare în conic o jumatate de corzi lovi cu pumnul crește dimensiuni carii pe comparaţie co întâmplător când efectuat egalitate /in == Vp și, de obicei executa crescând lungime conic cavități: Unde DK pe orez Din formule ( ) urmează, ce la identic valorile f Cu crește și crește Ik și scade mutare aterizări (A " /în — /la) Maxim abatere spatii libere /(cm orez , b) la fel scade Asa de Cum Cu crește Ik și la permanent valorile DK și dK (cm orez unsprezece) colţ F scade Odiaco Cu crește coeficient V și declin intensitate a stabilit metal crește imperfecțiunile forme conic îngroşare, împiedicând primind calitate forjate Volumetric rapoarte satisface singur din conditii — (unsprezece) sau ( ) În afară de abaterile din geometric corect forme trunchiată conuri conic îngroşare Are unilateral transversal bavuri (orez , e) A lui educaţie merge mai departe în volum caz, dacă Opțiuni conic tranziție ek și Ș (cm orez ȘI) au fost admis prea scump a aterizat îngroşare a primi calitate proastă Cum la turnare, Asa de și la compunere debarcare De exemplu, dacă aterizare executa în turnare curent, apoi primit îngroşare adică corespunde contur gravuri timbru (căsătorie forjate), dacă la fel aterizare executa în compunere curent, apoi format bavuri poate a fi în mai departe ştampilat în forjare tăierea bavuri în intermediar tivita pârâu nedorit din cauza dificil ceitriro- TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE vaniya conic tranziție în tivita matrici și complicatii tehnologic proces ștampilarea Dacă aterizare se termină pe etapă îndoire în unu avion (primul de bază), apoi abaterile din simetrie fibre în acest avion caracterizat decalaje ȘI, și L , care pentru spatii libere Cu iniţială dimensiuni /în și d voi subiecte Mai mult, Cum Mai mult elementar abatere f (orez , b) și mutare precipitare A (cm orez unsprezece) LA avion, trecere prin axă X (cm orez , b) perpendicular primul de bază avion (al doilea de bază avion), A la fel în paralel a ei avioane fibros structura ramane simetric Mai departe aterizare conic Capete direct pe cilindric îngroşare sau Cu repetate compunere tranziții însoţit radial curgere metal pe direcţie din axial linii la în aer liber contur, ce Oportunitati la mai departe creştere decalaje ȘI, și Ah, dar caracter deformare fibros cladiri în primul de bază avion ramane fost (orez, ) deformare fibros cladiri cilindric îngroşare, a aterizat Cu preliminar tranziții, caracterizat coeficienți relativ decalaje: maxim l- Amax£>Cp Atah - (paisprezece) n mijloc la ASrOSr zic, Ksr dff ' (І ) Unde Amax — cel mai mare din decalaje ȘI,, A , Ap; P — număr decalaje central fibre relativ central topoare forjate; Ac = = J J -! p mediu magnitudinea decalaje; H — înălţime îngroşare (cm orez, ); £>Cp= , X X - mijloc diametru ingrosa- nia; d -iniţială diametru spatii libere Al treilea etapă modificări de formă la aterizare îngroşare Cu limitat Orez deformare fibros Stroh" eniya cilindric îngroşare, primit din anterior a aterizat în conic lovi cu pumnul spatii libere la M>cr fkr "listă, Unde Fkr spaţiu critic relativ a aterizat lungime, relevante spațială (spirală) îndoi La aterizare în conic poaisoiah spatii libere din cu conținut ridicat de carbon și aliate oteluri fkr spaţiu sg; , - , Pentru scăzut- și carbon mediu oteluri FKP spaţiu > b-d- (în dependențe din proprietăți material spatii libere) astfel de la fel concavitate se dezvoltă și în top părți spatii libere După a lua legatura co ziduri timbru concavitate complet nu netezit distinct umplere carii timbru dificil A la f , n- , umplere carii se dovedește imposibil chiar la ștampilarea Cu transversal păcat prin urmare turnare ștampilarea la aterizare Cu limitat îndoi la f > cinci conduce nu recomandat La aterizare în compunere cursuri spirală concavitate crește Pericol aspect transversal flash și face dificilă modelarea fără educaţie cleme in absenta ulterior tranziții aterizări LA conexiuni Cu acest la aterizare spatii libere Cu f > de încredere recomandări Mai a fi sunt date numai pentru astfel de materiale, Cum scăzut- și carbon mediu oţel, modelarea care la Fierbinte aterizare aproximativ corespunde schimbarea formei conduce spatii libere la cameră temperatura fibros structura îngroşare, a aterizat prif >fkr spaţiu Are spirală orientare în în conformitate Cu schimbarea formei spatii libere și caracterizat distorsiuni simetrie în orice din meridional avioane, trecere prin central axă îngroşare Asa de modul în care modelarea la aterizare Cu limitat îndoi în general caz conditii inevitabil deformare simetrie linii macrostructură și imposibilitate satisfacţie cerințe simetrie Locație fibre relativ central topoare forjate, dar la acest conservat posibilitate aterizări îngroşare Cu controlat fibros structura, la care deformare simetrie fibre nu depaseste marginal valori, definit pe coeficienți ktah, Ker [formule (paisprezece) Și ( )] Dependente ktah, Ker = (F) la f -DIN (orez paisprezece) primit experimental numărătoarea Cu folosind turul macrostructurii îngroşare, a aterizat la condiție H ~ £>cf (cm orez ) Material spatii libere — aluminiu AD- , pentru pe cine în conditii aterizări index întărire P = , schimbarea formei aluminiu spatii libere aproximativ corespunde schimbarea formei la Fierbinte aterizare spatii libere din cu conținut ridicat de carbon și aliate oteluri Dacă la compunere tranziții și = -g- , dacă fkr spaţiu" absolut părtinire Dtah și Asr pentru al doilea de bază avion depaseste părtinire în primul de bază avion, asa de in absenta grafice orez paisprezece ei afișate pentru al doilea de bază avioane Pe grafice afișate la fel complot valorile f, in absenta care aterizare cilindric îngroşare precede repetate compunere tranziții LA masa (orez paisprezece) dat extrapolată valorile Ktah și Ker la întreg valorile f în în conformitate Cu curbe orez paisprezece În afară de aterizări în conic pumnii aterizare pe limitat diametru executa în detaşabil matrici, A la fel în lovi cu pumnul și matrici Limită dimensiuni diametru îngroşare și servire pe limite timbru lungime bar a determina pe fila debarcare în turnare pârâu in absenta limitat diametru Cu luând în considerare termeni (unsprezece) executa în volum caz, dacă F > Fd> A diametru a aterizat în turnare pârâu îngroşare Da mai mica sau egală diametru D, definit pe fila La turnare aterizare în lovi cu pumnul pe sistem orez unsprezece mutare precipitare A Accept în în, specificat pentru servire pe limite lovi cu pumnul lungime /i bar la aterizare în cilindric matrici, A maxim diametru lovi cu pumnul — în în conformitate Cu restricții pentru diametru D cilindric matrici (cm fila , P ) preliminar aterizare în compunere cursuri în în conformitate Cu conditii ( ) executa în volum caz, dacă f > > Fd> A diametru Da a aterizat în turnare pârâu îngroşare Mai mult diametru D sau ok, definit pe fila și unsprezece TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Orez paisprezece Dependente La max = /W) și Ksr = f (r|>) la H = osr Coeficient rezervă spaţiu carii timbru și alege Cu luând în considerare Următorul recomandari: la deviere dimensiuni transversal secțiuni sosit pe aterizare bar pe — , % din nominal, A la fel la implementare măsuri reduce fluctuatii temperatura start aterizări, scalare, purta lucru carii pumni, la greu se opreste și relevante alegere tranziție pumnii inainte de față extrem prevederi (cm fila ) pentru primul tranziție: „= , - , ; (şaisprezece) la promovare precizie dimensiuni transversal secțiuni laminate la cald rulat (de exemplu, la utilizare baruri, sortat pe petreceri Cu deviere dimensiuni secțiune Exod picior rulat din nominal în în inainte de %) „= - ( ) Mai mica valorile coeficient și în recomandări (şaisprezece) și ( ) corespund original spatii libere Cu d -g-ZO mm Pe ulterior compunere tranziții valoare coeficient și reduce Cu luând în considerare volum scară, detaşabil pe primul tranziție, sau părăsi în specificat în, dacă scară separă față aterizare (de exemplu, în caz aplicatii hidrotratare încălzit spaţii libere) La utilizare original rulat Cu deviere dimensiuni transversal secțiuni Mai mult % din nominal și la aterizare spatii libere Cu relativ a aterizat lung f > coeficient și alege pe fila STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Limită valorile diametru îngroşare și lungime difuzor pe limite timbru bar la aterizare pe limitat diametru în matrici și în lovi cu pumnul și matrici Locație carii curent în timbru Limită valorile dimensiuni Schiță LA matrici diametru D cilindric matrici la aterizare Cu ir > ird La > >n d Accept D sg ird d: lt d, dacă D sg l, d; sg l, d, dacă D sg sg l, d servire pe limite conic lovi cu pumnul și matrici lungime /] bar și adâncimi matrici La ZB > și £> sg d la- lua: Zt sg d n ZM -g- X X (Zn " ZM) •și , L,— £ IV>H'vL La aterizare bar în intern cavitate diametru îngroşare D poate sa nu limită la condiție: H ^ d TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE unsprezece Limită valorile dimensiuni îngroşare n mutare aterizări în conic compunere cursuri debarcare Limită valorile Schiță Iniţială Dacă /in> fd d, ■g , d și dK ~ d + + , d apoi A O d Repeta •- naya Dacă /în > fd d, DK lod, £>k^ fdgi, A trusa în conic lovi cu pumnul, având miez, apoi dk> eu,ld La >!!U cinci Dacă lungime îngroşare, a aterizat în anterior (eu- m tranziție, /la (p p dc (P i) și dKn = = [(SW- , )+ + ( , - , ) (I — )], apoi Da sg dc (ni)t Unde n- , , (I — ); eu — cameră compunere tranziție; , Rts (p-i> ~ dK (p-i> "Cu — LA formulă pentru dKn de preferat Accept mai mica valorile specificat coeficienți și , STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAIPINAKH Valori coeficient și Număr tranziție original diametru, mm Inainte de St inainte de Sf inainte de Sf inainte de ' patru cinci și Mai mult Definiție dimensiuni carii compunere părți cursuri a executa pe Următorul metodologie: pe desen forjate a stabili aproximativ formă tranziții și diametru iniţială spatii libere: folosind specificat în calcul aterizări in absenta limitat diametru prevederi, a stabili dimensiuni carii compunere părți curent (conic în lovi cu pumnul, cilindric în detaşabil matrici sau complex forme, de unică folosință în lovi cu pumnul, în matrici sau simultan în lovi cu pumnul și matrice) Kit metal în conic carii lovi cu pumnul Dimensiuni carii (cm orez unsprezece) a determina Următorul manieră La relativ lungime a aterizat părți spatii libere f și cărbune teşit fundul la fd, Unde , ^K(P-I) tp — -d > J OK + „c(n-i> — - mijloc diametru, A ZK -lungime conic carii în anterior tranziție DIN luând în considerare aliniere fundul iniţială spatii libere pe ulterior tranziții Accept fp = = , -s- Diametru mai puțin temeiuri ^kp == dK (P i) ( - - ) + ( , - - , ) (n— I)J, Unde valorile coeficienți și , Accept: la nevoie primind a aterizat părți Cu minim conic; dacă la astfel de valorile coeficient eliminat adiţional compunere tranziție Diametru TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Mai mult temeiuri = sKn dc(n n, Unde ekp — , - , fp Lungime conic carii , iv — D) A la P l ' ^KP G hicp T ^kpicp Valori coeficient A a determina pe subiecte la fel recomandări ce și pentru primul tranziție La relativ lungime f și cărbune teşit fundul la = -r ° dimensiuni conuri a determina pe bază estimat con, în care la alte cantități, relevante P , Accept r = La relativ lungime > aterizare cu conținut ridicat de carbon și aliate oteluri nu conduce; diametru bar crește Pentru putin si carbon mediu oteluri aterizare pe con posibil la f > Dimensiuni conic carii primul compunere tranziție a determina pe bază estimat con, pentru pe cine diametru mai puțin temeiuri , (nouăsprezece) Executiv dimensiuni conuri: diametru mai puțin temeiuri dK = = f]d, Unde eu = , - , ; diametru Mai mult temeiuri £>k = = kd, Unde ek = /■ (e* -ep+ )~ , t) — — , t) > , ; lungime conic zolosti a determina pe formulă ( ); sens coeficient și — pe fila Tranziții , , al n-lea executa în volum caz, dacă fp > : Fp = ^^H Unde /la (P i) — lungime conic zolosti în anterior tranziție; do (ni> = , (DK (nx) djj — mijloc diametru Diametru mai puțin temeiuri pe ulterior tranziții Accept permanent și egal dK primul tranziție Permis crește mai puțin diametru ultimul (al-lea) tranziție, anterior turnare, la nevoie a primi a aterizat parte Cu minim conic sau în volum caz, când crește diametru permite înlătura adiţional compunere tranziție, în în conformitate Cu formulă Dan — Unde , (d - O- Diametru Mai mult temeiuri DKn= kn DC prn Nu =, , —* — , fp> Lungime conic carii , nov kp ~ + patru +' Unde valorile coeficient și Accept pe fila Dacă Mai puțin diametru crește in absenta ultimul compunere tranziție, apoi /kp a determina pe formulă, dat în P Kit metal în cilindric carii în detaşabil matrici La f > fd aterizare în detaşabil matrici pe cilindru executa pe scheme, dat pe schițe la fila Pentru primul și ulterior tranziții diametru cilindric aterizări = e, D; Di = Dn — La calcul toata lumea ulterior cilindric a stabilit iniţială sunt dimensiuni anterior a stabilit la Unde r a determina pe formulă (optsprezece) La aterizare putine- și carbon mediu oteluri r poate a fi este definit pe formulă (nouăsprezece) La acest Accept, ce bar (sau preliminar aterizare) vorbeste pe limite matrici in absenta d (în consecinţă- STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Orez Kit metal în carii complex forme Kit metal în carii complex forme, situat în lovi cu pumnul, matrici sau în lovi cu pumnul și matrici La f > fd dimensiuni compunere carii complex forme a determina pe compunere con (orez , A)' sau compunere cilindru (orez , b) La acest necesar: defini lungime Ik conuri (orez , A) pe formulă ( ) sau lungime cilindru /c (orez , b)' pe formulă ( ); pe acest lungime construi dorit figura, volum care egală estimat volum ivv; de obicei constitui ecuația, pe la care numara maxim diametru Dx Permisibilitate aterizări dat a stabilit (al-lea) în final turnare pârâu co mediu diametru £>mier (orez- , b) Verifica pe condiție n- ), Unde Rc(n+ ) T'Schp+I) dar, Ip £>n-i) sau nu ieşind pe limite matrici (interior accent sau spate accent) Lungime cilindric aterizări Icp — ivv nDn ' patru ( ) Unde coeficient și a determina pe formule (şaisprezece), ( ) și fila La f = = Fd Următorul compunere tranziție (P f- )-gb nu necesar și cel tranziție (al-lea) poate a fi supus la ■ aterizare în turnare curent La fd > - a determina '-'P dimensiuni Următorul (P -eu- ) al-lea tranziție, A la fel admisibilitate aterizări cilindric a stabilit în final formă diametru £>cf = = La , Unde NP — înălţime forjate, pe condiție Pe P(n+i) mm și /Cu ?І • /i= ( , - , ) H; G = mm; G, — mm; ₽ face, TO ștampilarea executa Cu prindere bar Particularități acest opțiune lovire: disponibil numai la disponibilitate compunere tranziție; necesar Mai mult lung și atent ajustare instrument pe comparaţie Cu alții Opțiuni (timbrare fără prindere sau Cu creştere bar) în evita cleme pe forjate, A la d/d > Necesar adiţional tranziție — departament deşeuri ("decupaje") din bar în special pârâu (orez ); necesitate segmente deşeuri face dificilă mecanizare și automatizare proces ștampilare; Cu crește diametru bar d crește greutate deşeuri pe prindere se termină și se inrautati termeni prindere inainte de mărimea diametru găuri d : la d/d prindere conduce nu recomandat STAMPAREA pe forjare orizontală masini Orez ramură "decupaje" la ștampilarea Cu ciupit: — bar; — tăiere cu matriță La lB/d Dacă corecţie executa pe necesar sens relaţie lb/d, apoi utilizare dependenta Real diametru bar a stabili în în conformitate Cu GOST La aterizare inele și bucșe în matrice poate a fi aplicat interior față accent, ce permite în niste cazuri simplifica tehnologii chesky proces pe Verifica utilizare spatii libere relativ Mai mult diametru și mai puțin lungime Volum compunere tranziție a determina pe formulă ( ), a lui dimensiuni — pe fila şaisprezece Kit executa predominant în lovi cu pumnul Mai mult unu compunere tranziție de obicei nu aplica, ce corespunde relație lB/d , debarcare bucșe La bucșe conditionat referi forjate co prin gaură și atitudine înălțimi forjate la în aer liber diametru H'D > > , turnare tranziții executa în curent, situat în matrici Volum final turnare tranziție a determina pe formulă ( ) Formulă ( ) utilizare la ștampilarea Cu transversal bavuri forjate Cu greu admitere pe înălţime H la condiție ce înălţime matrici permite loc astfel de curent La proiectarea final turnare tranziție ar trebui să continua din A merge, ce grosime străpuns părți forjate, Cum regulă nu trebuie sa depaseste diametru cusute găuri Recomandate dimensiuni cusute bătut în dependențe din relaţie înălțimi bucșe H la diametru găuri d dat în fila General adâncime firmware în final turnare tranziție este egal cu h patru- L ( Unde h — adâncime cusute site-ul Cu complet oficializate gaură; — adâncime bătut sub ulterior lovirea cu pumnii Număr P piercing tranziții fără contabilitate operațiuni formare bătut în compunere tranziție depinde din general relativ adâncimi firmware în final turnare tranziție (h h^/dg și poate a fi este definit pe fila optsprezece La călcat formă intern suprafete fiecare complot considera separat în dependențe din a lui lungime și diametru La proiectarea compunere sau preliminar tranziții, A la fel la alegere diametru iniţială spatii libere necesar a lua în considerare următoarele prevederi; firmware ar trebui să conduce pe Verifica radial distributie metal; la formă- TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE şaisprezece compunere și turnare tranziții la ștampilarea forjate inele Forjare compunere tranziție Schiță Formule pentru definiții dimensiuni forjate turnare tranziție * Sf , inainte de , Sf , k DK ~ Dt — ( -g- ) mm; = opsd + -G (І-t- ) mm; Tk= v; Hk — din termeni: н = ( VФ, dar nu Mai mult //j sk și Nici- Cum specificat superior; Bine = DJ — ( -d- ) mm; dK — d + ( - - ) mm sk și Hv— Cum specificat superior; Bine = Въ dK = d — ( - - ) mm * Clădire tranziție a executa pe date fila paisprezece Dimensiuni $i, H și Dt corespund dimensiuni s, ȘI, D Cu luând în considerare contracție STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Dimensiuni cusute bătut n h ȘI, P G A, ° , “ L "cinci despre „Î despre" N* co despre" II despre „O co despre V Inainte de ( , - - - , ) d ( , ore- - , ) d do ° ' > Sf inainte de Sf inainte de Sf ( , ore- - , ) d ( , ore t- , ) Sf ( ^ ( , ore- - , ) d ( h- - , ) d Sf do Despre despre despre O despre aproximativ ,ldo , — , , — , Note: Dacă în compunere cursuri rău este umplut colţ DIN, tabular valorile parametrii L; hx și R ar trebui să Schimbare Sens h poate sa crește inainte de tabular valori, A Opțiuni h și R respectiv scădea optsprezece Recomandat număr piercing tranziții P și adâncime firmware (pe ȘI Și Rebelsky) h + ht Parte final adâncimi h, cusute pe tranziție do P eu II , III IV Inainte de h Sf inainte de ( , ore- , ) h h — » » ( , - , ) h h — HH » » patru ( , - , ) h ( , - , ) h h — » patru » cinci ( , - , ) h ( , - , ) h h — » cinci » patru ( , - , ) h ( , - , ) h ( , - , ) h h TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE chemând carii extrudare metal către circulaţie lovi cu pumnul trebuie sa a fi minim; preliminar tranziție, din pe cine poate a fi primit final turnare tranziție, la condiție ce firmware efectuate numai pe Verifica radial distributie metal, dezvălui clădire estimat spatii libere (orez , punctat linia), în orice caracteristică transversal secțiune diametru calcul spatii libere dp=l, KSn, Unde sn — zonă considerată transversal secțiuni final turnare tranziție; detectare configuratii ultimul compunere și formare și străpungere tranziții poate să fie efectuate ajustare relevante diddatrov și înălțimi parcele estimat semifabricate; scop ajustări este astfel de modificare configurație estimat spatii goale, la care scădea proiect, însoțitor elementar etapă firmware, și extrudare metal către circulaţie lovi cu pumnul pe final etapă adânc firmware; © shah, mm Pana la Număr tranzitii cinci și Mai puțin Orez Estimată tagle pentru cel mai bun proiecta forjate în colțuri DIN (cm schiță în fila ) oferi aterizare burta în compunere tranziție; pentru cel mai bun distributie metal și promovare rezistenta lovi cu pumnul la firmware relativ cu pereți groși forjate ar trebui să aplica piercing lovi cu pumnul co sferic cap, A la firmware forjate Cu mic gros ziduri — Cu Mai mult acut cap; dacă ștampilarea va fi efectuate pe unu GCM și Cu unu Incalzi, apoi în dependențe din maxim diametru forjate Z?raax recomandat ca urmare a număr tranziții, inclusiv lovirea cu pumnii - Sf patru și Mai puțin și Mai puțin LA fila nouăsprezece dat recomandat dimensiuni și forme compunere și preliminar tranziții în dependențe din grosime ziduri s, diametru găuri d , înălțimi bucșe H și diametru D final formă compunere și preliminar tranziții ar trebui să regla în în conformitate Cu de mai sus instrucțiuni și diametru iniţială spatii libere d, din pe cine depinde general număr compunere tranziții la nevoie adânc firmware [(ȘI patru- salut)ld > , cm fila optsprezece] relativ cu pereți groși forjate în compunere pârâu pentru scădea reintegrare și asigura aliniere oferi cilindric guler (orez , A), A pentru cu pereți subțiri forjate — guler Cu flanșă (orez , b) termeni aplicatii burta Cu flanșă determinat pe mărimea cusute găuri d și sens relaţie D:dn Unde D — diametru forjate în zona firmware: d , mm Sf — Înainte treizeci Dld - — , - , în acest caz: lungime burta /i, — , (h patru- hj) f- patru; grosime flanșă / = , h} - , ; lăţime flanșă b = ( , n- ) eu; în volum turnare tranziție gf necesar asigura adiţional volum metal pentru educaţie flanșă; Orez Piesa de prelucrat: A — Cu centrare guler; b •= Cu boer volum și flanșă etc E ȘI Semenov STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI nouăsprezece Alegere major dimensiuni n forme tranziții la ștampilarea forjate bucșe turnare tranziție să „ut —*;mK ^ - R Cu: -l z ț s; LK — din termeni egalitate volume Cu luând în considerare coeficient și (cm fila ); bk-de la clădire conuri Cu zonă secțiuni pe distanţă LK— (L— L), egal zonă secțiuni turnare tranziție pe distanţă H—h Forma n rapoarte pentru definiții parametrii compunere tranziție afișate în fila şaisprezece pentru = , - , yo dntPe"(; n; R — Asa de la fel, Cum specificat superior; e! = ( , - , ) d DK— din termeni egalitate volume preliminar și final tranziții Pru- Forma și rapoarte major dimensiuni acestea la fel, actual s ce și pentru preliminar tranziții Cu -g-== „O = , - , și -^-= , - , * STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Orez Opțiuni aterizări forjate bucșe din spatii libere Cu variat iniţială diametre Diametru iniţială spatii libere la aterizare bucșe nu ar trebui să depaseste minim diametru estimat spatii libere dp ,shp (cm orez ) LA in caz contrar caz apare necesitate scădea primar exces zonă transversal secțiuni spatii libere extrudare metal către circulaţie lovi cu pumnul LA dependențe din rapoarte dimensiuni d și dp t|P la aterizare bucșe posibil următoarele Opțiuni rapoarte marimea d și d : la dp t p = ~ dp d dp} la dp jnin > d dp (necesar prindere bar); la dp mm conduce nu recomandat LA niste cazuri, mai ales când în forjare disponibil flanșă, limitare a ei proiect la firmware la d > d , posibil ștampilarea fără prindere bar La ștampilarea forjate Cu d ~ d (orez , A) necesar mare număr compunere tranziții; la ștampilarea pe sistem (orez , b) compunere tranziții absent, treptat segment pe forjare executa lateral Cutite La acest distinct decor forjate în Sfârşit colțuri și pe site-ul diametru, corespunzător lovirea cu pumnii, Poate numai la extrudare metal către circulaţie lovi cu pumnul în final moment firmware Cu exceptia A merge, ștampilarea Cu treptat segment forjate complică ajustare timbre Pierderi metal pe lungime bar in absenta primul în bar ştampilat forjare la ștampilarea Cu in fata lui accent și utilizare prindere sau creştere bar nu trebuie sa depaseste diametru bar La ștampilare, lung cu pereți subțiri bucșe raţional aplica gol (bar), calculat pe Două forjate, Cu subiecte la la de fabricație al doilea forjate boabe de ricin pentru a ei servit "a tăia" din primul forjate Termeni aplicatii spatii libere pe Două forjate; d^j/D^dj, Unde d — diametru bar; La = , h r , — coeficient, furnizarea ieșire bar pe limite matrici pa lungime, egal cu inainte de jumătate a lui diametru, ce permite aplica față accent; D și d — diametre bucșe respectiv exterior și gauri; semnificativ prindere bar, aproximativ egal , d (pentru scădea lungime a lui clemă); lungime ciupit părți bar nu trebuie sa a fi Mai puțin , d După alegere diametru bar pe formulă ( ) a determina lungime a lui a aterizat părți c, A la fel f = = ZB/d, număr compunere tranziții și lor dimensiuni (instrucțiuni pe definiție dimensiuni carii compunere părți cursuri cm pe Cu Dacă număr tranziții Mai mult admisibilă la ștampilarea pe unu GCM (cm ) și nu micşorându-se la crește diametru bar, apoi de obicei Mai mult raţional se dovedește corecţie proces în scopuri scădea tranziții, A nu ștampilarea pe Două masini sau utilizare repetate Incalzi spatii libere TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Orez, permanenţă volume (V, = V,) metal în gol pe diferit laturi din bavuri pe variat tranziții Număr tranziții lovirea cu pumnii poate a fi redus la: crește lungime firmware pe fiecare tranziție aproximativ în ori pe comparaţie Cu amenda permis (cm fila optsprezece); adâncime firmware în toata lumea pârâu nu trebuie sa a fi Mai mult ( - ) d și lungime lucru mutare central tractor pe şenile GCM; scădea general adâncimi firmware pe Verifica crește lungime H — (th -|- străpuns părți forjate (cm fila nouăsprezece); permis adâncime lovirea cu pumnii, egal unu si jumatate diametre cusute gauri; combinând operațiuni lovirea cu pumnii Cu firmware; pumnic lovi cu pumnul Are formă piercing; în ultimul pârâu (nu socoteală segmente tăieri) în proces firmware merge mai departe distributie metal, A în cele mai recente fază — extrudare surplus metal, însoţit împingând prin bar și departament din pego forjate; pe acest operațiuni Poate educaţie spate capitaluri proprii bavuri pe contur lovirea cu pumnii combinând operațiuni segmente forjate din bar Cu lovirea cu pumnii în combinate tăiere — pumnic curent, și rezultat ce exclus inainte de- Orez Special forma tranziție la Şgamiovka forjate inele Cu guler Orez Tranziții la ștampilarea forjate bucșe Cu grămezi adiţional curent pentru segmente tăieri; forjare primul separă din bar Cutite matrici, după ce efectuate lovirea cu pumnii prin găuri mutare şef tractor pe şenile gkm debarcare forjate inele și bucșe complex forme La alegere forme și numere tranziții utilizare metodologie, dat pentru de fabricație neted inele și bucșe Cu luând în considerare Următorul major prevederi: dacă în niste preliminar tranziție aterizare executa simultan în lovi cu pumnul și matrice, A în decalaj între lor Poate educaţie bavuri, apoi volume (V\ și V ) metal tranziții, situat pe diferit laturi bavuri, trebuie sa a fi pe toate tranziții aceeași (orez ); la ștampilarea astfel de forjate mai ales de multe ori aplica special tranziții (orez și ); configurație și dimensiuni aceste tranziții a stabili pe estimat piesa de prelucrat Ștampilare forjate grupuri efectuate pe jucărie la fel metodologie, ce și ștampilarea forjate eu și unsprezece grupuri Cel mai de multe ori forjate scoate din lung bar, A departament a executa Cu preliminar prindere bar și Cu ulterior schimb în tăiere pârâu la progres mobil matrici (orez ) Clemă recomandat conduce pe diametru = = ( , - - , ) d LA scopuri asigura Mai mult pur a tăia și prevenirea oblic bar în timbre oferi arc sau pneumatic clemă STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Orez ramură forjate din bar după a lui prindere schimb în tăiere pârâu la progres mobil matrici La mare lungime forjate la Schimbare gol pe Două forjate i-treptat ciupit bar, încordare puyut Cu întoarce Mulțumită operă, țiuni prindere devine posibil' nym utilizare cursuri Cu lung prindere părți, egal ( - , ) d După lovirea cu pumnii forjate conectat tăiat ușor săritor Sistem lovirea cu pumnii din bucată spatii libere afișate pe orez Ștampilare astfel de forjate pe GCM Cu orizontală conector poate produs fără special căpușe, căpușe eu Orez Sistem lovirea cu pumnii forjate Cu Surd gaură din bucată spatii libere: I-V și inclusiv tranziții Mai mult unu IV crește pe - % Permis crește grosime ziduri pe unu tranziție a determina pe strâmb (orez ), relevante aterizare: Cu scădea intern diametru — curba ; Cu crește în aer liber diametru — curba ; Cu crește în aer liber diametru și scădea intern — curba debarcare teava spatii libere pe unu tranziție în turnare pârâu executa la livre , s Posibilitate primind îngroşare necesar dimensiuni a stabili pe strâmb pe orez Dacă aterizare executa Cu crește în aer liber diametru (orez , A), apoi îngroşare ziduri poate machiaj inainte de l, s debarcare Cu preliminar compunere tranziții executa în volum caz, când nu efectuat termeni aterizări pe unu tranziție Lungime compunere tranziție Orez treizeci Sistem aterizări teava spatii libere: d n D — respectiv interior și exterior diametre teava semifabricate; dtj și O — respectiv interior și exterior diametre a aterizat forjate; s și mp — grosime ziduri respectiv inainte de n după aterizări; /v~ lungime a aterizat părți conducte; eu — lungime a aterizat site-ul forjate; ^OPr — lungime mandrine; — ghid parte matrici (un = -UI mm) shenia-y- din grafică (cm orez ), Unde pentru primul compunere tranziție O, — di Asa de = S = -A - În mod similar numara Toata lumea ulterior tranziții Pe dimensiuni iniţială spatii libere Accept dimensiuni anterior compunere tranziție Dimensiuni ultimul tranziție trebuie sa corespund "Fierbinte" dimensiuni final forjate ( ) Unde coeficient și — , ; FA == L — -Ț- (Dl — dl) — admisibilă zonă transversal secțiuni primul compunere tranziție, având exterior și interior diametre respectiv Di și Jp Permis Schimbare în aer liber și intern diametre compunere tranziție pe comparaţie Cu iniţială dimensiuni Dud a determina pe relativ Orez Dependenta sQ/s din IV/V la variat Opțiuni aterizări conducte STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Orez Sistem aterizări Sfârşit nepoliticos: J — / J — tranziții lovirea cu pumnii Dimensiuni Di și d , D și d și Asa de Mai departe Accept Cu luând în considerare A merge, ce metal mai bine umple cavitate Cu intern suprafete conducte De mai jos sunt date recomandări pe ștampilarea Cu compunere tranziții forjate IV grupuri: debarcare Cu scădea intern diametru conducte (forjaturi tip IV- -A, cm fila ) Dacă aterizare executa pe Două tranziție, și al doilea tranziție — turnare, apoi în primul tranziție ar trebui să crește grosime ziduri pe , total îngroşare, A în al doilea tranziție — pe , total îngroşare Astfel de dirijarea proces previne educaţie longitudinal și Sfârşit bavuri, A la fel promovează cel mai bun îndepărtare scară debarcare Cu crește în aer liber diametru conducte (forjaturi tip V- -B) La eu sc , și Do sc £> -|- , d poate sa conduce îngroşare ziduri conducte în Două tranziție, și pe primul tranziție executa aterizare interior Cu scădea iniţială intern diametru nu Mai mult Cum în ori, A pe al doilea — distributie conducte inainte de iniţială intern diametru și Practic date pe aterizare conducte (cm orez ) Dimensiuni, mm Număr teava spatii libere a aterizat forjate d D Oo tranziție dov incalzire treizeci , treizeci , * ' necesar în aer liber La eu > , și £>o ~ > d'a aterizare reco- recomandat îndeplini în Trei tranziție Cu două sau trei Incalzi Sistem aterizări dat pe orez; La aterizare Cu Două Incalzi lor legume şi fructe față primul și al treilea tranziții Practic date pe aterizare forjate acest tip pe se termină oţel fără sudură conducte în doi trei tranziție dat în fila pe ȘI N Dunaev La în curs de dezvoltare proces lovirea cu pumnii lungime site-ul conducte llt pe care scade lungime L iniţială pe TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE gătit (cm orez ), a determina pe formulă £> — £> = +d )-L> ( ) Dacă îngroşare conducte a primi pe Două tranziție la scădea intern diametru d, apoi C '= / -|- ls, și / „D / întrebându-se / și dj ~ d patru- d , ~, găsi lungime /patru intern îngroşare după primul tranziție pe formulă General lungime IO = (Z patru- h) krn, ( ) Unde La — coeficient, luand in considerare frenezie metal la Incalzi; LA = h-h- , ; coeficientul t, luand in considerare formă în aer liber îngroşare; pentru cilindric îngroşare t = ; pentru îngroşare un alt forme t Cum Mai mult do, subiecte mai mica -d [cm formulă ( )], și la D -|- cf = = D diametru d = , t e la al doilea tranziție întâmpla forjare Sfârşit conducte prin urmare specificat plată aplicabil la condiție ce d Zee mm pe Două tranziție; — mobil matrice; — nemişcat matrice; — nemişcat Cutite; patru și cinci — mobil Cutite; — şurub Orez detaşabil curent pentru segmente tu" taieturi: ~~ nemişcat matrice; — mobil matrice; — fix cuţit; patru — mobil cuţit; cinci — şurub Blocuri matrici și inserții La proiectarea timbru Verifica posibilitate aplicatii desene blocuri-matrice tip eu (fila ) Orez detaşabil curent pentru segmente co schimb forjate din bar d d, anunț, , EU SUNT ridica / d% di LA multi-flux timbru prindere curele avea în şah bine, la distanţă din topoare primul brâu inainte de față Sfârşit prindere părți curent a fost: în primul pârâu Cu; în al doilea Cu t* + a/ , în al treilea — Cu și t d SH Dimensiuni (lі m) prindere părți curent Diametru bar mm ȘI G Gі ^ ^ A b DIN Inainte de , Sf inainte de , o sută patru » » treizeci , o sută şaisprezece cinci » treizeci » , cinci » » , o sută şaisprezece » » , ' » » , » » , Notă eu! > , /; b — lăţime bordură ondulaţii STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Principal decontare dimensiuni, mm prindere parte curent Clemă Proiecta ciupit părți curent Primul g lacrima Al doilea (pe oval) $ /? lacrima eu ridica Final (pe cerc) LA R lacrima d, — nominal diametru bar Cu luând în considerare contracție; d — nominal diametru găuri forjate Cu luând în considerare contracție sau diametru final prindere spatii libere (față departament din a ei forjate lateral a tăia) La rfl despre -±- ( m + ); Lor — Luni; Dn = — , Unde b cm, Cu USD; m ~ IV f £>k + + , (DH+ LK)+ cinci la a stabilit metal în lovi cu pumnul, fix în clamă; £)m — Dn + j TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Principal decontare dimensiuni, mm Continuare fila Kit metal (termeni aplicatii) Proiecta compunere părți curent La consolidare lovi cu pumnul în clamă pentru asigura strict aliniere între părți curent și matrici la a stabilit metal în lovi cu pumnul Cu direcţie lovi cu pumnul în matrice și la a stabilit în lovi cu pumnul și matrice; Sunt , rf) ZK la direcţie lovi cu pumnul în matrice; Gk „b gk) la a stabilit în lovi cu pumnul și matrice; A = , /m; dacă , /m d; /R = eu + , (de — - d ) + /r + V- ts = (G Zp) + ( - ) (d, — diametru îndrumare gauri) TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Continuare fila Locație bavuri pe forjare Proiecta tivita părți curent Principal decontare dimensiuni, mm Pe nesemnificativ distanţă din față fundul * ^ip+ (lj- ); D = (І-t- ); Ni~ hm + (Ht — adâncime pe pierderi puavson) Pe semnificativ distanţă din față fundul * + (І-g- ), dar nu Mai mult, Cum specificat pentru caz Locație bavuri pe față Sfârşit; h = hln + /r p + + — LA, dar nu meeeee ; O = dn + cinci; /D = / + /i + cinci; = t + ti + + han + cinci; = h (tp + /ep — cinci) STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila Locație bavuri pe forjare Proiecta tivita părți curent Principal decontare dimensiuni, mm Pe spate fundul * ^ — + , x; /îj — t, dar nu Mai mult , /gp; h = (ftn - hx) + * Odihnă Opțiuni tivita părți cursuri a determina Asa de la fel, Cum și pentru caz Locație bavuri pe față fundul forjate treizeci Dimensiuni (mm) inserții — tivita semimatrice Sens clearance-ul pentru tivita părți curent, mm Diametru forjate dn, mm Până la St inainte de Sf inainte de Sf , , , Notă Notaţie cm în fila Diametru bar d, mm Inainte de St Inainte de Sf inainte de Sf inainte de A LA cinci Notă Notaţie cm în fila TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Dimensiuni (mm) elemente tăiere cursuri pentru segmente co schimb bar pe Două tranziție Diametru zai o-tovki Cu luând în considerare contracție, mm D LA A b h; L, h dz d G Camp admitere h Inainte de ( , - , )^ ( , + , )r patru Și ( , - , ) d îngroşare Z?! nu a executa, = ( , - , )//, dar nu Mai mult lăţime bloc lovi cu pumnul TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE inserții determinat pe fila și , A la fel fila și Diametru prindere inserții (fila ) ar trebui să lua egal diametru prindere sau ridicare inserții Lungime prindere inserții l OK a determina în dependențe din necesar lungime prindere curent Dimensiuni blocuri matrici Minim admisibilă grosime ziduri bloc matrici (cm fila ) în dependențe din lungime matrici L este egal cu: t = = IO-?- mm; T al -lea mm Înălţime bloc H a determina Cum Cantitate dimensiuni — diametre inserții și minim admisibilă grosimi ziduri Primit asa de cale sens clarifica în în conformitate Cu caracteristică a muri spaţiu GCM (cm fila ) Marimea bloc pe lungime L găsi Cum Cantitate lungimi inserții Cu luând în considerare grosime ziduri în capitaluri proprii direcţie bloc: G = ^soare ~ ^pr patru- Gzh ~ T' și clarifica pe dimensiuni a muri spaţiu dat GCM (cm rns ) Marimea bloc pe grosime LA a determina pe caracterizare a muri spaţiu GCM, pentru care destinat cel timbru (fila ) Dimensiuni găuri în blocuri matrici și şuruburi monturi inserții Accept pe fila (cm Cu ) Shanks pumnii construi în în conformitate Cu fila prefabricate pumnii Pumni turnare LA dependențe din diametru lovi cu pumnul (sau diametru forjate), diametru și lungime cusute carii (dacă necesar flash cavitate) recomandat Trei variat desene prefabricate turnare lovi cu pumnul (orez și fila și ) Poujones pumnic LA dependențe din diametru lovi cu pumnul (sau diametru forjate), diametru n lungime străpuns carii recomandat Două variat desene prefabricate pumnic lovi cu pumnul (orez și fila ) Pumni tivita Proiecta prefabricate tivita lovi cu pumnul, a lui detaliat și lor dimensiuni la diametru Tip —F- ȘI Tip IV tipu Orez Opțiuni structurilor matrici co inserții lovi cu pumnul (forjaturi) Dn = al -lea mm margaretă pe orez și în fila Spate se opreste Spate se opreste aplica la de fabricație forjate din bucată spatii libere (baruri) LA dependențe din lungime tijă zc, diametru /Cu A, relaţie -u- și numere tranziții unsprezece etc E ȘI Semenov [- , Z I Maxim diametru curent matrici Grosime ziduri, și burta Dimensiuni şuruburi și găuri | în bloc t" ^ h di (tip) da da dfi fti e Inainte de cinci M nouăsprezece treizeci Sf inainte de M nouăsprezece treizeci » » paisprezece M » » unsprezece „M » » nouă M ' » » optsprezece M » » unsprezece M şaisprezece » » treizeci M şaisprezece » » M nouăsprezece » » treizeci paisprezece M nouăsprezece STAMPAREA PE ORIZONTAL-KOVOCH NYH MAŞINI ■ TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Note Tip eu — muncitorii părți cursuri situat în inserții; tip II — dispărut inserții pentru prindere părți cursuri; niste muncitorii inserții fixa uzual şuruburi Dimensiuni D,, Ng și Nya alege constructiv Acut margini matrice blocuri bont teşitură x °, margini găuri sub inserții a rotunji rază mm STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Camp admitere d h Camp admitere d H Diametru cusute găuri dQ, mm d Lovi cu pumnul Titularul d, l unsprezece c R d, СІ l h Inainte de Sf inainte de » » » » » » do + d + patru dQ + cinci d + do + M d — d şaisprezece M M patru Note: L—constructiv marimea; [ Accept pe schiță tranziție Dimensiuni și tratament coadă părți (poz pe schiță) — pe fila Dimensiuni (mm) elemente turnare lovi cu pumnul Camp admitere d h Camp admitere d H Execuţie t Execuţie La Diametru lovi cu pumnul Dn d ȘI (adăuga oprit ± , ) Lovi cu pumnul Titularul di h DIN di d? h Sf inainte de o sută M nouăsprezece TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Continuare fila Diametru lovi cu pumnul d ȘI (adiţional oprit ± , ) Lovi cu pumnul Titularul d h DIN di h Sf o sută inainte de M » » MLO treizeci treizeci Note: Marimea L alege constructiv; L = , Dn dar nu Mai puțin treizeci Dimensiuni și tratament coadă părți (poz pe schiță) — pe fila Dimensiuni (mm) elemente pumnic lovi cu pumnul Lovi cu pumnul Camp admitere D h \ h* — înălţime cusute forjate; marimea /P alege constructiv Diametru ■beat găuri do D h DIN EU SUNT Inainte de treizeci Sf treizeci inainte de , D — dt ~T~ » » » » , » » o sută Diametru cere- Titularul şurub evantaiat găuri 'dQd di di o L unsprezece t b c Inainte de treizeci Sf treizeci inainte de М ХЗ ' М Х , , ' paisprezece unsprezece* STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila Diametru cusute găuri dQ d Titularul şurub dl £> oa L /i i b Sf inainte de » » » » М Х М Х M X o sută , , , pe o sută dar o sută Notă Dimensiuni și tratament coadă părți (poz pe schiță) — pe fila Dimensiuni (mm) elemente tivita lovi cu pumnul Camp admitere d pe Titularul Camp admitere d H Diametru lovi cu pumnul £>n d ȘI (adăuga oprit ± , ) pumnii Titularul di L L DIN di (h h Sf inainte de o sută M nouăsprezece » o sută » M » » MLO treizeci Note: Marimea Lt alege constructiv Dimensiuni și tratament coadă părți (poz pe schiță) — pe fila TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Orez Făcut turnare lovi cu pumnul: A — prn £>n n = -^ -g- mm; în — la £>n > mm; J — otravă; — suport; — vnnt; patru — shtnft; b — pană; pin lovirea cu pumnii aplica spate se opreste (fila ): de unică folosință în timbru (dacă nucleu forjate sau bar nu vorbeste pe spate margine bloc matrice) la mic masa forjate, ştampilat nu Mai mult Cum în Trei cursuri; atitudine -G- = -S- ; A atașat la timbru la condiție ce nucleu forjate sau bar niste vorbeste pe spate margine bloc matrici; atașat la pat mașini (dacă nucleu forjate sau bar vorbeste pe anterior suprafaţă mașini) S) Orez Făcut pumnic lovi cu pumnul; A — prn do > mm; — lovi cu pumnul; — suport; — pană; patru — şurub; b -* pin Secvenţă proiecta timbre Timbre pentru GCM proiecta Cu folosind reguli și recomandări dat superior, în Următorul bine; pe desen Detalii și programatic sarcină constitui desen forjate și dezvolta tehnic cerințe, care ea trebuie sa satisface; executa plată și alegere ștampilarea tranziții, A la fel diametru iniţială semifabricate; a determina necesar întărirea lovirea cu pumnii și alege GCM pe maxim efort lovirea cu pumnii și Orez Făcut tivita lovi cu pumnul (Od = anii mm); — lovi cu pumnul; — suport; şurub} patru în* pin STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Spate se opreste se opreste, de unică folosință în timbru Accent în nemişcat matrice Accenturi-cleste —fix matrice; — căpușe —fix matrice; — mobil matrice; — diametru tijă Cu luând în considerare contracție — accent; — stropi; d—nominal diametru tijă Sistem lovirea cu pumnii inele în matrice Cu accent în înapoi perete și Cu căpușe- mandrină — mandrină; — forjare; — matrice; patru — căpușe TEHNOLOGIC PROCES STAMPARE Continuare fila se opreste, atașat la timbru Accent clești de fixare aplica în volum caz, dacă nu necesar exact rezista dat lungime tijă — mobil matrice; — nu mobil matrice; — căpușe; patru — spate fundul spatii libere La por - "cadru" (aplica, când necesar reglementa lungime în mai multe fluxuri) — tampon; — a sustine cadru; — cadru-accent; patru — circuit spatii libere Accent "Cu permutabil tractor pe şenile" aplica la nevoie fixare prevederi forjate la ștampilarea a ei opus Sfârşit — accent-fluaj; — mobil matrice; — nemişcat matrice; patru — scândură Accentuare-cadru Cu pană regulament (aplica, dacă necesar reglementa lungime tijă în toate cursuri pe unu și acea la fel valoare) — reglare șurub; — accent; — încăpăţânat scândură; patru — timbru; cinci — a sustine cufăr farfurie; — pat; — farfurie; — căpușe; nouă — tagle STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI Continuare fila se opreste, atașat la pat mașini Accent Cu zăvor glisant aplica, dacă lungime tijă forjate sau bar, vorbitor pe margine paturi mașini, nu stiu lizibil Extern accent Cu regulament ac de păr aplica la semnificativ lungime tijă sau bar — timbru; — pat; — rack,; patru — ac de păr; cinci — încăpăţânat scândură; — tagle — timbru; — pat; — scândură; patru — zăvor-cărcător Extern accent Cu regulament siplă și ac de păr universal, permite a stabilit forjate, mult diferit pe lungime — scândură; — șină; - accent; patru — rack; cinci — persistent șurub; — timbru; — pat EXEMPLE CALCULE Și PROIECTA STAMPOV Continuare fila Căpușe pentru muncă din spate Stop în timbru Dimensiuni, mm d L L D di LA Ві în Cu Сі h La Inainte de - optsprezece - - — - treizeci paisprezece optsprezece - - şaisprezece patru per total dimensiuni a muri spaţiu; în în conformitate Cu efectuat calculele găsi dimensiuni cursuri timbre și dezvolta constructie individual a lui Detalii și elemente, alege cel mai raţional reciproc Locație fluxuri, constructie și dimensiuni suport de pumn (MN - , MN - și MN - ); a desena general vedere timbru, afix a lui per total dimensiuni și închis înălţime, A la fel alte dimensiuni și cerințe, necesar pentru detalierea timbru; legume şi fructe detalierea timbru Cu indicând timbre materiale, duritate, toleranțe pe de fabricație, rugozitate suprafete și alții date, necesar pentru de fabricație toate Detalii și elemente timbru cursuri timbre forjare orizontală masini sunt realizate, Cum regulă pe al -lea clasă precizie (OST ) Cu rugozitate suprafete și și turnare, turnare-piercing cursuri și Detalii piercing cursuri (pumni și matrice) trebuie sa a fi făcut Cu rugozitate suprafete LA restul Toata lumea noduri și Detalii timbre trebuie sa a fi făcut în în conformitate Cu tehnic cerințe MN - -MN - ÎNCEARCĂ! CALCULE Și PROIECTA STAMPOV Constructie timbre pentru forjate eu n V grupuri: ) pe desen Detalii constitui desen forjate (rns ), folosind metodologie, dat în cap ; ) pe bază desen forjate găsi diametru n lungime spatii libere (bar), A la fel lungime tijă La definiție lungime spatii libere a lua în considerare frenezie și volum bavuri, dacă ștampilarea executa Cu blitz; STAMPAREA PE FORJAREA ORIZONTALA MAȘINI M± M S) Orez Forjare tip tijă Cu calc turtit îngroşare: A — forjare; b — tranziții lovirea cu pumnii (Z-/V) patru- cinci Orez aterizare timbru pentru forjate tip tijă Cu turtit îngroşare: — bloc pumnii; n — compunere pumnii; patru — turnare curent; cinci — bloc matrici; — spate stop-cadru ) pe lungime tijă /Cu și a lui diametru folosind diagramă (cm orez ), alege opțiune lovirea cu pumnii (în dat caz ștampilarea dimensională spatii libere Cu aplicarea spate Stop, atașat la timbru); patru) pentru găsite opțiune lovirea cu pumnii și pe întocmit desen forjate clarifica masa forjate, control dreapta selectat interval mase forjate, pentru pe cine a fost tinut plată; în dat caz tijă parte forjate în masa forjate nu intră; la nevoie executa adiţional plată; cinci) găsi volum a aterizat părți bar Vv pe formulă (patru) și a aterizat lungime bar /în pe formulă (cinci) Pentru dayna forjate volum flash Vo = , frenezie = %; Cu luând în considerare dimensiuni forjate /în = mm; ) pe recomandări la calcul aterizări a determina număr compunere tranziții și lor dimensiuni; pentru de fabricație dat forjate suficient avea Două compunere curent și unu turnare, nu socoteală curent pentru aplatizarea Capete; ) numara cel mai mare un efort lovirea cu pumnii în turnare curent LA dat caz material oțel forjat , temperatura absolvire lovirea cu pumnii - ° DIN Ștampilare să fie efectuate în deschis curent, dar fără bavuri, ce aproximativ permite utilizare date fila patru pentru operațiuni tip eu efectuat în închis cursuri Pe bază aceste date un efort lovirea cu pumnii egală aproximativ kN; alege GCM Cu efort MN (cei mai putini un efort pe GOST - ); ) Verifica per total dimensiuni a muri spaţiu GCM în scopuri identificarea oportunități cazare necesar numere cursuri pe înălţime bloc matrici și bloc pumnii Pe orez dat general vedere timbru pentru de fabricație dat forjate Constructie timbre pentru forjate II grupuri: ) pe desen Detalii constitui desen forjate (orez ); ) pe desen forjate clarifica a ei greutate, control dreapta selectat interval mase forjate, pentru EXEMPLE CALCULE Și PROIECTA STAMPOV Orez Forjate tip neted cilindric inele: A — forjare; b — tranziții lovirea cu pumnii ( - G) pe cine a fost tinut plată; la nevoie executa adiţional plată; ) folosind fila paisprezece și constitui schiță ultimul turnare piercing tranziție și a determina a lui volum, în dat caz pe formulă ( ) în conexiuni Cu admis pentru dat forjate inele cale lovirea cu pumnii fără blitz; patru) la ștampilarea forjate inele diametru original bar anterior a determina pe formulă ( ) Cu rotunjire diametru bar inainte de cel mai apropiat mai puțin pe relevante GOST LA dat caz diametru cusute găuri d = mm, diametru bar d = = mm; cinci) a determina lungime a aterizat părți bar pe volum turnare piercing tranziție și admis diametru bar, folosind formulă ( ); ) a determina f = lB/d și corect (dacă aceasta este necesar) pe pentru- Orez aterizare timbru pentru forjate tip inele: — bloc pumnii; — făcut perforat lovi cu pumnul; și patru — tăiere inserții; cinci — şurub pentru inserții; turnare lovi cu pumnul; — turnare introduce; n — prindere inserții; nouă — matrice; unsprezece — ridicare introduce; — compunere lovi cu pumnul catâr ( ) diametru bar d, schimbându-se lungime /în respectiv admis pe P cale lovirea cu pumnii, definit secvenţă modificări de formă; în individual cazuri adecvat regla pe bază găsite valorile f adoptat secvenţă modificări de formă; în dat caz ajustări nu necesar, deoarece f = = / = , r , etc (cm fila ) La îndoi pe relativ rază, Mai puțin r etc, relativ îndoire moment t crește puțin și asa de la calculele poate sa lua a lui cel mai mare sens, definit la r etc- La îndoire în Fierbinte in stare îndoire moment recomandat a determina aproximativ pe ecuaţie M = G ° ° (orez ) Dimensiuni apartament spatii libere a determina pe mătura Detalii La îndoire conic scoici necesar crea inegal pe lăţime spatii libere eu abatere a ei între rulouri și diferit viteză deplasare margini, proporţional distante margini din centru conuri pijamale și p Orez unsprezece conic scoici și spatii libere pentru lor: A — coajă Cu SS ° universal mașini oferi oblic instalare top rola, t e variabil abatere spatii goale, dar pentru primind dat viteze miscarile necesar special dând dispozitiv Cu pereți subțiri spatii libere poate sa fişier manual LA cel mai cazuri mai ales la îndoire supradimensionate cu pereți groși scoici, aplica cale îndoire spatii libere pe parcele Pentru acest obiective gol divide radial riscuri pa niste sectoare Cu colţ între riscuri - ° și executa central risc gol a stabili în rulouri Asa de, la direcţie central riscuri unu din parcele potrivite Cu longitudinal axă top rostogolire vertical in miscare top rola, stabilit în oblic poziţie, legume şi fructe îndoi spatii libere inainte de necesar abatere, după ce gol mutare între rulouri inainte de risc, limitare cel complot, și a primi corespunzător îndoi spatii libere pe lungime unu site-ul Apoi succesiv îndoi asa de la fel cale și alte parcele spatii libere LA tehnic caracteristici in absenta mașină de obicei conduce cel mai mare grosime h și cel mai mare lăţime b spatii libere in orice caz pe mașină poate sa legume şi fructe îndoire meeeee larg spatii libere mai mare grosime, LA acest caz final grosime poate sa defini pe formulă Unde br — dat lăţime spatii goale, ÎNDOIRE LUCRĂRI Formulă Adevărat numai în caz, dacă material spatii libere pe putere caracteristici aceeași Cu material spatii goale, specificat în pașaport pe mașină îndoire pe îndoirea secțiunii rola masini LA rulare cu role îndoi pe cercuri spatii libere Cu în formă transversal secțiune din varietale rulat (bandă, rundă) și de specialitate (unghiular, tricou, canal, I-beam și etc ), A la fel spatii libere din cu pereți groși conducte Cale îndoire în rulare cu role în Mai ales asemănătoare îndoire în şiruri cu frunze spatii libere La considerată cale muncitorii instrument sunt Videoclipuri, având în formă muncitor curent în în conformitate Cu profil și dimensiuni transversal secțiuni spatii libere La asigura îndoire spatii libere din diferit profile, muncitorii Videoclipuri a executa interschimbabile sau reajustabil Cel mai puţin rază îndoire limitat rază mijloc rola; el egală cinci-, de zece ori înălţime profil spatii libere Spații goale Mai lua formă închis inele și arcuită elemente, A la fel îndoi pe spirale și Cu variabil curbură LA Mai ales îndoire executa în rece stat, și numai în niste special cazuri aplicat preliminar căldură spatii libere La îndoi de specialitate spatii libere apărea nedorit efecte secundare deformatii elemente profil pe relație prieten la prieten — Malkovka rafturi profil (Schimbare direct unghi in fiecare zi rafturi pătrat sau între rafturi și perete canal), deviere din rotunjime secțiuni teava spatii goale, răsucirea asimetric spatii goale, A la fel pierderi durabilitate (pliere) pe individual elemente îndoibilă spatii libere Specificat defecte apărea în mai mare măsura Cu scădea rază îndoire n relativ grosimi ziduri DIN scop Avertizări aceste efecte secundare deformatii aplica Videoclipuri special structuri, umpluturi și flexibil mandrine, oferi în desene mașini a sustine ing și ghiduri Videoclipuri Pentru înlătura efecte secundare deformatii la îndoire cu pereți subțiri profiluri și conducte aplica la fel local inducţie căldură spatii libere Inductor a stabili față zona îndoire Căldură spatii libere merge mai departe continuu în proces îndoire la in miscare spatii libere prin inelar inductor Inductor combinate Cu apă pulverizator dispozitiv, care după trecere site-ul spatii libere prin inductor pe loc la fel a lui se raceste Asa de modul în care încălzit inainte de înalt temperatura este îngust complot spatii goale, pe care și petrecându-se deformatii îndoire vecine rece parcele spatii libere face de susținere acțiune deformabil complot, mulțumită ce efecte secundare deformatii nu apărea îndoire pe șablon Acest cale aplica la de fabricație din varietale și de specialitate rulat sensuri giratorii Detalii tip apartament și guler flanse, A la fel în niste cazuri oval și dreptunghiular Detalii co rotunjite colțuri și alții Detalii complex contur Detalii Mai avea Cum închis circuit, Asa de și în formă arcuri Mai ales larg îndoire pe model utilizare la de fabricație îndoit teava produse — elemente conducte, elemente bobine schimb de caldura dispozitive cu pereți groși Detalii îndoi în rece sau Fierbinte stat, A cu pereți subțiri numai în rece condiție îndoire probă a executa în în conformitate Cu contur și profil Detalii și Cu luând în considerare springback la rece îndoire sau Cu luând în considerare temperatura contracție — la Fierbinte Față flexibil gol anterior repara in fata lui Sfârşit în clamă pe îndoire model, stabilit pe masa sau direct pe principal arborele mașini La gol pe niste distanţă din clemă pe scurt presiune clip video sau bloc Apoi îndoire model dat rotație și tagle merge imprejur pe -l aplecat spate Sfârşit pa presiune clip video îndoire poate sa tu- de specialitate ștampilarea a ridica la fel întoarce presiune rola în jurul nemişcat șablon flexibil pe model poate sa a primi Detalii Cu rază îndoire, mare trei până la cinci înălțimi transversal secțiuni Detalii, A în niste cazuri, de exemplu, la teava spatii libere — Cu rază, început Cu , — , diametre conducte La îndoire cu pereți subțiri de specialitate Detalii special Atenţie ar trebui să convertit pe avertizare aspect efecte secundare deformari, distorsionând transversal secțiune Detalii Pentru înlătura aceste nedorit fenomene necesar restrânge relativ libertate deplasare elemente îndoibilă spatii libere în zona deformatii prin aplicatii instrument închis contur — îndoire șablon și presiune tampoane La îndoire închis profil ar trebui să utilizare greu și flexibil dornuri sau umpluturi, protejand elemente spatii libere din deformatii în intern cavitate îndoire pe model executa in absenta special echipamente — îndoirea flanșei, ruloformare și îndoit țevi masini, A la fel in absenta dispozitive Cu manual conduce tratament PE forjare verticală MAȘINI Forjare verticală mașini aplica pentru profilare spatii libere față ulterior ștampilare, forjare-ștanțare relativ mic Detalii Cu ascuțit picături secțiuni (calea ferata cârje, barbi, dalti, pasadia parte şurubelniţă, dintii grapă, obosi unghiile și t și ), sertizarea se termină conducte față desen pe con, lovirea cu pumnii produse Cu proceselor din bar spatii libere Produse simplu forme proces, Cum regulă unu cuplu în formă greviști; pentru dificil forme aplica niste aburi achiziții și pe cuplu proiect și finisare boikov, ștampilarea în care poate produs Cum Cu educaţie bavuri, Asa de și fără l Secvenţă tehnologic % Lungime pornire conuri dj d tg a/ + cinci (dj - d ) Lungime calibrare complot: /c = = , d la în > % Razele prieteni: rK = , dj; Hz = , di La comprimare conducte dimensiuni gk și Hz mult Mai mult grosime perete conducte Profil curent rp/dt = + Rază tranziție gp = ( , + , ) gr Diametru profil curent g boikov, destinat pentru de specialitate comprimare, Accept pe cel mai diametru produse, A închis înălţime — pe cel mai puţin Pentru a ridica calitate forjate și crește deformatii în axial direcţie, A la fel îmbunătățiri conditii captură lucru suprafaţă curent grevişti a executa ondulat Boyki pentru sertizare radială masini diferit din grevişti pentru rotativ creț masini numai nefuncțional parte, forma care determinat constructie nodul monturi atacant la mobil părți mecanism comprimare (cm orez şaisprezece, d, e) Boyki face din oteluri timbre ХНМ, HGM, ХНВ, HNT, HGS, x , ХЗВМФ și X MVFS Curaj instrument din oţel X MVFS pe comparaţie Cu instrument din oteluri ХНВ, ХНМ, X superior în - ori, A pe comparaţie Cu ХЗВМФ — în , - ori Pentru prelucrare spatii libere mic secțiuni recomandat aplica grevişti din tungsten aliaje, A pentru mare secțiuni din crom-nichel aliaj Orez şaisprezece feluri muncitorii profiluri cursuri grevişti rotativ și radial- creț masini: A — tipic profil curent greviști; b — cursuri Cu adiţional cilindric complot pentru editări; în — pentru comprimare baruri din presat sediu; G — pentru separa comprimare călcat rola (/ — preliminar curent; II — final curent); d, e — pentru de specialitate comprimare călcat arbori Al Doilea Război Mondial Cu placare dură strat stelit nimonică sau aliaje pe bază nichel gros - mm Boyki pentru prelucrare gol spatii libere face din oteluri timbre și Cu placare dură muncitorii suprafete electrozi timbre EN- m și ulterior electropuls prelucrare Orez Principal Opțiuni grevişti pentru Fierbinte rotativ comprimare DE SPECIALITATE STAMPAREA X - Dimensiuni în pătrat)! note de subsol îndura aceeași zile trusa ( La PC) cinci A stabilit (LA PC) marcă unu ordinal număr și aplica de comun acord i Dimensiuni L,A,C,H și Codificarea constructie RVI cinci Material-otel ВХвВіФС (GOST - ) Orez optsprezece Desen atacant pentru de specialitate comprimare Cu unu vizita con A Suprafaţare boikov, în volum inclusiv la lor recuperare, a executa electrozi OZI- și OZI- Din precizie făcut grevişti depinde precizie și calitate suprafete primit produse Special cerințe prezentat la parametrii rugozitate suprafete a lui lucru profil, la Locație în unu avion pe patru grevişti tranziție lansare conuri în cilindric suprafaţă, la mărimea pe înălţime pe toate lungime atacant Suprafaţă curent fabricat atacant, Cum regulă sub- Orez nouăsprezece Muncitor profil curent atacant Cu triplu vizita con aruncat jos împușcare prelucrare Desen atacant dat pe orez optsprezece Muncitor profil curent atacant pentru de specialitate comprimare Cu triplu incepator con afișate pe orez nouăsprezece Pentru Fierbinte comprimare aplica apa racita dornuri Date pe rezistenta grevişti dat în fila Tehnologic proces Pentru continuu forjate indemnizații pe diametru și lungime Accept redus în ori pe comparaţie Cu indemnizații pentru falsificat forjate Alocație pe se termină din cauza educaţie utyazhin pentru grade deformatii e = , - - , ar trebui să a fi a crescut pe valoare , — , Terminal DIN promovare putere prelucrate material și crește eforturi comprimare adâncime utyazhin scade Alocație depinde din curbură și diferențe de perete (pentru gol spatii libere) iniţială spatii goale, ulterior prelucrare, cerințe la condiție superficial strat produse Toleranțe pe dimensiuni la- ROTATIV- Și SERTIZAREA RADIALĂ MAȘINI Curaj grevişti * Material grevişti și depus strat prelucrate material (produs) Cel mai mare grad comprimare Persistenţă,** mie PC inainte de recuperare complet Oţel ХНВ Oţel (pentru tevi) Stellit Structural oţel Inainte de (pentru arbori) Celsit Structural oţel » (pentru tevi) turnat "nimonic" Cu pe- carbonice oţel » — fuzibil solid spa- (pentru axe) wa Oţel sau Cu pe- Structural oţel » cinci fuzibil electrozi (pentru tevi) EN- m * Duritate lucru suprafete grevişti HRC - - ** Curaj inainte de recuperare — număr produse, făcut pe atacant inainte de a lui recuperare; complet rezistență — număr produse, nggo- fabricat pe atacant inainte de a lui complet purta nimaiot - , % pe diametru și , — , % pe lungime corespunzător site-ul După definiții diametre trepte pe toate parcele forjate numara valorile grade deformatii pe tranziții și total grad deformatii e Cu luând în considerare redirecţiona pe primul tranziție Dacă necesar grad deformatii e depaseste redirecţiona, apoi prelucrare executa succesiv pe trepte Cu întoarcere spatii libere în iniţială poziţie după toata lumea trecere Temperatura Incalzi spatii libere din greu de deformat oteluri și aliaje sub comprimare numi pe comparaţie Cu admis forjare de mai jos pe - °C La Incalzi gol spatii libere ar trebui să exclude posibilitate educaţie scară pe intern suprafaţă, Asa de Cum aceasta este Oportunitati la scădea calitate suprafete dornuri Radial comprimare prevede prelucrare practic toate metale și aliaje, în volum inclusiv primit sinterizarea Pentru Fierbinte comprimare aplica, Cum regulă febril topit închiriere și lingouri Gol produse face din tubular, ştampilat sau sudate cu ștampila spatii libere pe dornuri și fără lor (dacă intern dimensiuni și grosime ziduri nu stipulate în desen) Variația grosimii peretelui gol iniţială spatii goale, în afară de laminate la cald tevi, nu trebuie sa depaseste - % grosime ziduri Suprafaţă turnat spatii libere (conducte, lingouri) față comprimare supusă mecanic prelucrare La programare colțuri diferență trepte A ieși din necesar grad deformatii și putere material spatii libere Mai mica valorile Accept pentru prelucrare Mai puțin plastic materiale Pentru continut redus de carbon structural oteluri valorile A = ° și e -T- % oferi suficient uniformă deformare material Pentru Mai puțin plastic materiale și mare grade deformatii numi A = al -lea ° DIN scop scădea nereguli deformare spatii libere și cel mai bun captură, A la fel și eforturi deformare în în general, a conduce în parte grevişti face din Trei co- DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Definiție unghi acoperire Ѳ spatii libere grevişti Orez, Scheme radial A — bar; b — conducte pe în — tetraedric profiluri comprimare: mandrină; punând conuri (cm orez optsprezece), înscrisă pe lungime în de bază con Cu colţ A La acest Accept A = h- °, a > A și a == h- ° Necesar colţ acoperire spatii libere grevişti Ѳ a determina pe grafică, dat pe orez Pentru patru morți scheme colţ acoperire, imputabil pe unu atacant, va fi egală Ѳ/ LA proces deformare spatii libere colţ Ѳ schimbări în dependențe din conditii prelucrare elastic deformare mecanism comprimare sau diferență între diametru forjate după comprimare și închis înălţime curent grevişti prn auxiliar progres admis din pasapoarte pe sertizare radială mașină sau determinat experimental Constructiv decalaj între grevişti pentru cu două feţe masini admis egal , d ; pentru trei-n patru morți masini ( , h-h- , ) , La pe- clădire grafică rigiditate mecanism comprimare admis egal mm pe kN eforturi deformare mijloc necesar putere conduce N mier recomandat a determina pe formulă A/av= Lp , /( - /m), Unde — coeficient, luand in considerare eficienţă muncitorii noduri din conduce inainte de mecanism comprimare; Sunt — mașinărie timp comprimare; Dp — complet Loc de munca deformari; R păcat a/ cos a/ tehnologic Loc de munca deformatii nouă d? Lt = DN ^/ > , a Unde — pentru mai departe site-ul spatii goale, expuse comprimare Orez Definiție marginal valorile Etapa depunere $p la FIERBINTE ra- formați comprimare Pentru scheme, afișate pe orez, , A, presiune deformare P tg a/ RU = df — dl - tg a/ Zud * mașinărie timp comprimare Zq m (Sn-M "i ' Unde Xj = ■■ p -elongaţie df spatii libere după toata lumea comprimare în latură lărgirea koiusa Cu colţ A; t — număr compresiuni în minut Modul prelucrare include în eu insumi viteză depunere spatii libere în greviști, DE SPECIALITATE STAMPAREA frecvență rotație depus spatii libere în proces comprimare, viteză convergenţă grevişti la primar interval (transversal comprimare sau "a tăia"), când tagle nu servit în greviști, viteză extracţie terminat forjate din grevişti Necesar conditii pentru stabilirea cel mai mare viteză comprimare vp este absenta clemă spatii libere între grevişti și necesar calitate suprafete forjate Pentru separa comprimare op = snm, pentru de specialitate > snm Frecvență rotație spatii libere și viteză tăiere grevişti pentru asigura dat parametrii rugozitate suprafete a stabili experimental Viteză verso mutare (extrase spatii libere din greviști) la separa comprimare a stabili (experimental) cel mai bun la care tagle Mai mult nu Are şurub linii și ținută în clamă Server dispozitive Toata lumea fabricat în prezentul timp rotativ și sertizare radială mașini efort din — kN și superior echipat ulcioare dispozitive și sisteme software management Pentru automatizare proces mașini echipa buncăr încărcătoare bucată spatii goale, purtat de căpușe și rola reprize pentru baruri și conducte Radial comprimare caracterizat Următorul tehnice si economice indicatori De comparaţie Cu forjare Pretul Detalii, primit Cu aplicarea radial comprimare, pentru structural oteluri de mai jos pe cinci %, instrumental — pe %, taiere rapida — pe % LA in medie Preț t forjate, făcut radial comprimare, este - % cost forjate, primit alții celebru moduri patru RULARE rulare aplica pentru Instruire spatii libere la ulterior prelucrare, A la fel în calitate final operațiuni LA primul caz rulare servește achiziții Operațiune, redistribuind metal pe lungime spatii libere pentru ulterior lovirea cu pumnii pe prieten echipamente Aplicație preliminar profilare spatii libere in absenta forjare, role adecvat la de fabricație forjate alungit forme, aplicarea rulare spatii libere sub ulterior ștampilarea prevede economii metal pe - %, ridică performanţă muncă pe - % n Mai mult, reduce Pretul forjate pe - % Rulare pe a lui entitati este longitudinal rulare Și în volum și în prieten caz merge mai departe scădea transversal secțiune iniţială spatii libere la simultan crește a ei lungime pe Verifica comprimare spatii libere rotind instrument — rulouri La remiza rapida se termină spatii libere interax distanţă rulouri constant, A profil cursuri și rază toata lumea rostogolire în pârâu — variabile La rulare parcele spatii libere permanent secțiuni aplica calibre, asemănătoare folosit la longitudinal rulare varietale profiluri Rulare, furnizarea primind gata produse Cu neuniformă transversal secțiuni de-a lungul topoare, asemănătoare Cu proces longitudinal periodic rulare diferență include în volum, ce proces deformatii la rulare merge mai departe la circulaţie spatii libere Cu întoarcere pe latură sarcini (orez ) Un exemplu poate servi rulare pe celulă unică unu- și multi-flux forjare role (consolă și dublu sprijinit) Comprimare produs nu pe toate lungime spatii libere (în diferență din rulare), în conexiuni Cu Cum pe şiruri (în calibre) Sunt tranzitorie parcele, pe care comprimare schimbări din zero inainte de maxim, ce permite crește singular comprimare pe trece Când captură dungi rulouri merge mai departe la foarte mic (teoretic zero) comprimare sau când retragere dungi în zona deformatii promovează acțiune prăbușindu-se în BANDĂ bordură instrument (cm rns , RULARE Orez Secvenţă proces rulare; A —• reprize spatii libere în iniţială poziţie (/ — gol; ~ accent; — căpușe; patru și cinci — rulouri; b — instrument); b — captură spatii libere și retragere a ei în zona defor' macin In fata lor margini instrument;- în — stabilit proces rulare (A — colţ captură); G — extrădare spatii libere (d Aici dmax — maxim diametru pe diagramă diametre; dCp — mijloc diametru estimat spatii goale, și dcp= KKH= Unde U — volum estimat semifabricate; — a ei lungime; Âcp — in medie zonă secțiuni estimat spatii libere linie punctata pe diagramă (cm orez ) dat exemplu definiții are nevoie rulare pentru forjate Cu greutate estimat spatii libere Gn = = , kg, A = , n ₽ = lovit în regiune ȘI mijloace necesitate aplicatii rulare procedură din diagrame secțiuni estimat spatii goale, legume şi fructe constructie diagrame secțiuni rulat spatii libere (orez , A), pe care și construi rulat gol (orez , b) La acest în scopuri simplificare structurilor cursuri timbre role curbilinii parcele diagrame secțiuni estimat spatii libere (circuit , orez , A) a inlocui direct Cu luând în considerare egalitate volume în acest zona spatii libere (iln egalitate zone pe dat site-ul lungime spatii libere pe diagramă secțiuni) Terminal parcele contur diagrame secțiuni rulat spatii libere a executa în formă direct linii, perpendicular la topoare spatii libere (în zona final despre- RULARE Thedes ștampilarea role și lor aplicarea Tip Particularități structurilor și aplicarea rulment dublu (închis) cușcă singură pentru turnare rulare au pe şiruri (sau în sectoare- timbre) inainte de patru și Mai mult cursuri Lungime deformabil părți spatii libere este nu Mai mult V lungime estimat cercuri sectorul timbrelor, la felierea cursuri în şiruri — nu Mai mult lungime estimat cercuri pe minus lungime zone sarcini spatii libere aplica la mic- și pe scară largă producție, predominant pentru multi-flux rulare spatii libere sub ștampilare, A la fel pentru bretele se termină spatii libere pentru desen (ascutit role) și pentru înfăşurări izvoare, pentru primind spatii libere Cu lin în scădere secțiune și etc , Cu extrădare spatii libere pe rola cușcă singură pentru ștampilarea rulare Avea Mai mult diametru rulouri, Cum regulă Cu instalare interschimbabile sectoare de timbre De lungime butoaie rostogolire a executa unu sau Două instalare curent pentru sectoare care a stabili nu pe toate cercuri, A numai pe a ei părți: pe unu sau Două (opus situat) parcele a ei lungime aplica la pe scară largă și masa producție pentru primind in cele din urma ştampilat forjate (în unu BANDĂ unu sau niste lucruri) Cu depunere spatii libere unu pe un alt pe trece cușcă singură pentru turnare cantilever Pe role interschimbabile role de bucșă Cu Două cursuri sau compunere din inele Instalat pe inele timbre Mai a fi sectoriale Lungime deformabil părți spatii libere este inainte de / lungime cercuri curent timbru aplica la mic- și pe scară largă producție pentru multi-flux rulare spatii libere sub ștampilarea sau bretele se termină Cu extrădare spatii libere pe rola Stand dublu pentru continuu turnare rulare role avea Două cupluri rulouri, situat sub colţ ° Difuzare spatii libere din unu cupluri rulouri în un alt (din cuști la cuști) efectuate înșiși rulouri aplica la pe scară largă și masa producție Două-, Trei- și multicelulă pentru consistent turnare rulare role avea Două, Trei și Mai mult (inainte de nouă în prezentul timp) standuri, situat sub colţ ° încălzit tagle Cu Ajutor împingător sau special târâind dispozitive succesiv pe scurt la rulouri primul și alții standuri aplica la pe scară largă și masa producție, în volum inclusiv în automat linii DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Diagramă definiții nevoie rulare spatii libere: ȘI — zona lovirea cu pumnii, Unde aplicarea rulare necesar; B — zona lovirea cu pumnii, Unde rulare nu necesar presat site-ul Poate și lor oblic performanţă) Lungimi parcele maxim și mărită pe comparaţie Cu vecine secțiune din considerații facilităţi styling spatii libere în curent timbru și în evita "mușcături" Sfârşit strălucitor pod necesar do mai scurt relevante parcele curent timbru (comploturi diagrame secțiuni estimat spaţii libere) General lungime rulat spatii libere pentru facilităţi styling în curent do niste mai mica lungime curent timbru Pentru retenţie căpușe spatii libere în proces rulare pe unu Sfârşit spatii libere necesar asigura necompresibilă complot (fasole de ricin) lung nu Mai puțin , — , diametru sau laturi iniţială spatii goale, ce la- Orez Clădire rulat pe* gătit pentru forjate pârghie: A — diagramă transversal secțiuni (/ forjate; — rulat spatii libere)? b — rulat tagle (/Cu — Lungime tijă; R și / — respectiv Lungimi mare și mic Capete; și / — Lungimi tranzitorie parcele; /în g Lungime rulat spatii libere) Oportunitati la niste redundant consum metal Prn disponibilitate Capete pe se termină rulat spatii libere în scopuri economii metal pentru boabe de ricin utilizare mare cap rulat spatii libere (orez , poz - ) Dacă cel mai mare secțiune rulat spatii libere este În mijloc a ei lungime, apoi aplica rulare Cu întoarce spatii libere: primul sub boabe de ricin merge iniţială tagle, A după bretele unu laturi și după cotitură spatii libere sub boabe de ricin folosit anterior sertizat A>sOr + f d injectat în deschis cursuri RULARE parte diametru dj (cm orez , poz patru) Dimensiuni iniţială spatii libere sub rulare alege pe complot diagrame secțiune Cu cel mai mare zonă transversal secțiuni /•'Apăsaţi- Luand in considerare influență pe alegere spatii libere sub rulare frenezie și termic extensii prn Incalzi poate sa zonă transversal secțiuni iniţială spatii libere Facebook a accepta egal maxim zonă pe diagramă secțiuni Ftnax> Ti e- Facebook — fmax, La pătrat gol latură pătrat Sf = V^FB, la gol rundă transversal secțiuni a ei diametru dB — KFB După calcul mărimea spatii libere sub rulare pe sortiment alege cel mai apropiat Mai mult marimea profil; Cu luând în considerare final secțiuni iniţială spatii libere sunt realizate schimbări în lungime inutil parcele rulare spatii libere Volum iniţială spatii libere sub rulare și a ei lungime se numără pe formule: Va = VP o sută + hui o sută * eu = ^ Facebook ' Unde hui — frenezie metal (%); la păcură Incalzi — h- %; la gaz b = , h- %; la inducţie b == , h- %; VP — volum forjate La nu a fost cleme la rulare și ulterior ștampilare, între individual parcele rulare spatii libere trebuie sa a fi furnizate tranzitorie parcele (secțiuni G și pe orez , b) Cu colțuri Oh și a , de obicei egal - ° Pe tranzitorie parcele oferi razele rotunjire /? = = -:- mm, furnizarea neted tranziție la subţire părți (cm orez , b) Plată deformatii la profilare spatii libere rulare a primi spatii goale, având pe lungime parcele Cum Cu permanent, Asa de și Cu ne centura transversal secțiune La profilare spatii libere rulare legume şi fructe, Cum regulă în cursuri permanent secțiuni Considera plată deformatii în calibre permanent secțiuni preliminar definiție numere trece la rulare P legume şi fructe în dependențe din general maxim scădea zonă transversal secțiuni — general maxim coeficient hote: ^general piah = FB/Fmln; (patru) și mijloc coeficient hote pe fiecare trece Xsr: ^-comun max *cf ' Unde Fniin — minim zonă transversal secțiuni rulat spatii libere pe diagramă secțiuni (cm orez ) Coeficient hote în toata lumea trece depinde din posibil relativ comprimare în dat interval, care legate de Cu absolut comprimare și prin -l Cu diametru rulouri, t e depinde din relaţie diametru rulouri și înălțimi iniţială spatii libere Coeficient hote în volum sau in caz contrar trece depinde și din selectat sisteme calibre — secvente lor aplicatii, în în special din relaţie topoare dat calibru și din relaţie topoare spatii libere Atitudine topoare transversal secțiuni dungi inainte de rulare în dat calibru a = g>o/Lo! după rulare ai — bxlhi, Unde h , b și Li, , — înălţime și lăţime dungi respectiv inainte de și după rulare Mijloc coeficient hote pe unu trece nu ar trebui să depaseste Hsr In orice caz, punerea în aplicare profilare spatii libere Cu intens comprimare, coeficient hote pe unu trece în dependențe din relaţie diametru la primar înălţime zago- DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Rulare spatii libere: A — în neted curent; b — dubla în rombic pârâu comercial și aplicat sisteme calibre poate sa crește inainte de X av = Zch- La unu n volum la fel comprimare în identic calibre glugă va fi subiecte Mai mult, A lărgirea subiecte mai mica, Cum mai mica diametru rulouri și viceversa LA ultimul caz pentru cazare în calibru metal, mergând pe lărgire, cont pentru lua calibre Cu mare sens Oj La profilare spatii libere aplica variat secvente calibre și diferit Ordin compresiuni în lor La un singur flux rulare cel mai simplu cale este rulare în neted şiruri Cu întoarce spatii libere după toata lumea trecere pe ° în Două sau niste pasaje (orez , A) in orice caz în acest caz comprimare în toata lumea interval, A Prin urmare, și cote general total hote sunt limitate oportunitate coagulare dungi prn rulare În evita coagulare dungi atitudine topoare spatii libere nu trebuie sa a fi Mai mult , - niste cel mai bun avertizare coagulare dungi dă rulare în rombic pârâu (orez , b) dar a ei aplicarea adecvat numai la Două culoare în unu curent Coeficient ^Total Verifica în rombic pârâu pe Două trecere poate a fi subiecte Mai mult, Cum Mai mult relație topoare admis rombic calibru, dar în evita coagulare dungi aceasta trebuie sa a fi a DIN Valori X Total max la un singur flux rulare în rombic pârâu la ar = în dependențe din diametru (mm) spatii libere după rulare: d^, mm ^-comun max La crește valorile ar inainte de promovare Xtot Verifica relativ mic Dacă necesar glugă trebuie sa a fi Mai mult, apoi necesar aplica Două sau Mai mult rombic curent, spargere general coeficient hote pe Două sau Mai mult: f în fi Fg lі>bsh — AjAaAs — -jr- -R -p^, Unde fi, F și fs — zonă transversal secțiuni spatii libere după rulare respectiv în -, - n m rombic cursuri De coeficient hote în Două trecere între un singur flux rulare în rombic pârâu și pe neted butoi cheltuieli rulare în oval curent, care pentru profilare în unu pârâu aplicat rar (la mic hote) din cauza mic durabilitate oval dungi în oval calibru La multi-flux rulare de obicei aplica sisteme (secvente) calibre, afișate pe rns LA dependențe din aplicat calibru recomandat următoarele admisibilă valorile sch relaţie petreceri spatii libere: oval pentru rulare în rundă calibru oval — în oval potasiu bre oval — în costal oval- nom calibru oval — în pătrat ka- libre rombic — în pătrat calibru , - , , — , treizeci , — , , - , , - , — , — , RULARE Orez Secvenţă calibre, aplicat la miogorucheva rulare (£> ~ distanţă între topoare role): A — oval-oval; b — cerc-cerc; în — cerc oval; G —» coastă ovală oval; d =• pătrat-oval; e — oval-pătrat; otc -= pătrat-romb; h ==■ romb-pătrat Plată deformatii la rulare în simplu calibre Cu luând în considerare posibil subsetari rulouri la fluctuatii tehnologic parametrii și grad uzura rulouri cel mai pur şi simplu și Cu suficient grad precizie produs pe metodă corespunzător dungi, propus ȘI F Golovin Conform acest metodă calibru sau bandă simplu forme este înlocuit corespunzător a ei* dreptunghiular dunga Cu dimensiuni transversal secțiuni: înălţime Ha și lăţime bc, și zonă transversal secțiune corespunzător dungi Fo admis egal zonă transversal secțiuni considerată dungi F, t, e Fo = F, și atitudine unul langa altul corespunzător dungi admis egal relație topoare considerată dungi, t e h !b — h/b Dimensiuni unul langa altul iniţială corespunzător spatii libere rundă secțiuni (cm orez ) ^oc „ ^oo == O rfo; DE SPECIALITATE STAMPAREA G) -e) Orez treizeci Notaţie major dimensiuni calibre: A — oval; b — costal oval; în rundă; G — pătrat; d — romb" logic pătrat secțiuni hac — boc = sv> rombic secțiuni /ios = ; boc — b /V > Unde dimensiuni h și ho a determina în poziţie sarcini dungi în calibru (cm orez , A); oval secțiuni h — h - - C — p s h > "despre Unde dimensiuni Ha și ho a determina în poziţie sarcini dungi în calibru (cm orez , în, G, e) pătrate transversal secțiuni; ) oval dungi (dungi, primit în oval — anterior calibru, orez treizeci) fi = , /dacă ( — S,) X X (Сі + , ! - , ), ( ) Unde Oh — atitudine petreceri oval dungi (orez treizeci, A); a± = ^//ij; , — grad umplere oval calibru Recomandat următoarele valorile grad umplere oval calibru la rulare pe variat scheme: cerc-oval-cerc și pătrat- cerc-oval , = , ; cerc — oval — oval j = , în primul oval calibru și aj = , — în al doilea calibru; cerc - oval - nervurat oval t = , ; cerc-oval-pătrat și pătrat-oval-pătrat t = , Atitudine topoare oval calibru oît = dі/ ,; ) dungi, primit în costal oval calibru (orez treizeci, b) la bі = : F = , ^dc /o, patru- -M ; \ ak / ) rundă dungi ft = — d?; patru) pătrat dungi Cu luând în considerare rază fileuri la top calibru gі = s! și grad umplere pătrat calibru i = , (orez treizeci, G), = , &K = , f RULARE cinci) rombic dungi pr ~ = O /»faKfeI ( — ]) Dimensiuni calibre (cm orez treizeci): ) oval: decalaj între rulouri, între sectoare de timbre s S S , GBP> ; rază fileuri burta G = , />k; lăţime tăiere curent în rola, în sector: *vr = (Li-«)]/ ^ - , ( ) raport dimensiuni R = h± ( -f-+ ak)/ ; ) costal oval: G, — , L(; r = , /an, R = , Llak ( patru- eu/a^); ) rundă: G s , di; patru) pătrat: S , ^; r s = O istc i>vr = Z>lt — s; înălţime calibru Cu luând în considerare rază fileuri /aceasta = U S — , ^; cinci) rombic: /?vr — bk — — saK' Gі s , s?!, r = O lcf La calcul deformare, pornind din din necesar hote în dat calibru, întrebându-se relativ A Prin urmare, și absolut comprimare calculati deformare corespunzător dungi în neted şiruri Plată lărgirea noi producem pe formulă DIN ȘI Gubkin: D/g ~ /r V ' /io / * D/g /io LA producție conditii Opțiuni tehnologic proceselor continuu Schimbare în anumit în (schimbări temperatura metal, termeni frecare pe a lua legatura suprafete instrument, dimensiuni instrument și t P ) DIN lor Schimbare Schimbare termeni deformatii și a ei sens La utilizare metodă calcul pe maxim posibil valorile lărgirea inițial numara absolut lărgirea la astfel de extrem posibil valorile variabile factori (parametri), când lărgirea va fi maxim după ce a determina minim posibil lărgirea De exemplu, mai larg nu va fi subiecte Mai mult, Cum Mai mult absolut comprimare, Cum Mai mult diametru rulouri, Cum Mai mult coeficient frecare și de mai jos temperatura rulare și t P știind posibil limite schimbări lărgire, în proces rulare găsi dimensiuni corespunzător dungi după rulare: /iho = /ios D/ij = ^oc + &b; Rjc = /lic^lc- Înlocuind maxim posibil valorile lărgire, găsi maxim posibil valorile dimensiuni corespunzător dungi Luand in considerare, ce la definiție maxim lărgirea extrem valorile toate variabile parametrii Au fost luate astfel de la lărgirea s-a întâmplat cel mai mare în în schimbări dat parametru și astfel de acțiune toate parametrii admis simultan probabilitate astfel de combinatii foarte mic, asa de poate sa aproba, ce la revizuit în schimbări variabile parametrii lărgirea nu nu va fi Mai mult găsite maxim valorile Similar afirmație poate a fi făcut și relativ minim lărgirea Calculat asa de cale dimensiuni corespunzător dungi include în eu insumi Toata lumea posibil fluctuatii la Schimbare parametrii proces și permite dreapta defini dimensiuni calibre Dacă fluctuatii dimensiuni mic, apoi lor a reusi suprapune Schimbare grad umplere calibre și niste redistribuire hote pe calibre La fluctuatii dimensiuni Mai mult, Cum Poate bloc pe Verifica grad umplere calibre, necesar asigura reglare compresiuni De corespunzător BANDĂ, folosind anterior formule, găsi dimensiuni A merge sau alte calibru La un singur flux rulare în neted şiruri dimensiuni real și corespunzător dungi se potrivesc Alege calibru adecvat pentru cel mai mare pe lăţime corespunzător dungi, apoi mai puțin pe de specialitate ștampilarea lăţime corespunzător bandă Cu luând în considerare calculat posibil ezitare dimensiuni poate a fi primit în volum la fel calibru la mai puțin grad a lui umplere cel mai mare epuiza abilitate la rulare pe Două trecere poseda următoarele secvente calibre: pătrat-oval-pătrat, dreptunghi-oval-pătrat, cerc- oval, pătrat și dreptunghi în oval calibru sertizat pe cel mai mare latură niste mai mica epuiza abilitate la sisteme calibre Cu secvenţă pe sistem pătrat-romb-pătrat, ce legate de Cu prescripţie compresiuni și hote la rulare pătrat dungi în rombic calibru, cu toate că acest sistem și prevede bun durabilitate dungi și la rulare pe acest sistem nu observat coagulare dungi Coastă oval prevede mare durabilitate oval dungi în calibru, Cum cerc, asa de în -l poate sa a stabilit pentru rulare oval gol Cu mare atitudine topoare, Cum în rundă calibru LA conexiuni Cu acest Următorul pe epuiza capabilități este sistem Cu secvenţă calibre pe sistem cerc- coastă ovală oval epuiza abilitate calibre la rulare pe scheme pătrat-oval-cerc și cerc- oval, cerc Luand in considerare de mai sus va fi mai mica, Cum pe sistem pătrat (cerc) - oval - coastă oval Rar aplicat secvenţă calibre este dreptunghiular piesa de prelucrat - oval - nervurat oval (din cauza dificultăți primind spatii libere pe provizii) Acest sistem pe al lor epuiza abilități poate concura Cu sistem pătrat-romb-pătrat cel putin epuiza abilitate la rulare pe Două trecere Are sistem cerc-oval-oval A ei utilizare, când necesar avea pentru lovirea cu pumnii gol Cu oval transversal secțiune pe niste complot Sisteme calibre cerc, oval, cerc cerc - oval - nervurat oval și cerc- oval — oval oferi neted Schimbare forme spatii libere pe tranziție doamnelor, oferi Mai mult uniformă deformare, distributie temperaturile pe secțiune, A la fel răcire, ce permite a evita aspect defecte la rulare spatii libere din aliate oteluri, termorezistent și titan aliaje Aceste sisteme găsi aplicare, de exemplu, la de fabricație spatii libere pentru lovirea cu pumnii forjate turbină și compresor omoplati La rulare pe unu trece cea mai mare coeficient hote poate sa a primi la comprimare pătrat sau dreptunghiular dungi "pe margine" în oval calibru, A la fel la rulare oval dungi Cu suficient mare atitudine topoare în pătrat calibru sau în costal oval Prn rulare pe Trei, patru trecere epuiza abilitate depinde din selectat combinatii aburi calibre Cu luând în considerare profil iniţială spatii libere și profil secțiuni parcele rulat spatii libere La aplicarea multe fluxuri rulare, mai ales pe multicell-out ţări sau role, nu mereu adecvat căuta a primi maxim glugă în toata lumea trece Uneori Cu scop a ridica calitate produse și crește termen Servicii instrument — rulouri, inserții, sectoare s-a întâmplat mai oportun utilizare Toata lumea cuști și conduce rulare Cu mai mica deformari, A Prin urmare, și presiuni pa instrument în toata lumea separa interval la mic general gluga, care în principiu poate sa a fost ar a primi și pe mai puțin număr pasaje La proiectarea tehnologic proces rulare de obicei cunoscut necesar total coeficient hote X total tah, distanţă între topoare rulouri role Do și zonă transversal secțiuni iniţială spatii libere F Pe fig dat diagrame, permițând anterior alege necesar secvenţă calibre pentru rulare și necesar număr pasaje Dacă punct intersecții direct, relevante pe diagramă valorile pe topoare ordonată, minciuni de mai jos strâmb pentru dat scheme rulare sau pe cel mai strâmb, apoi rulare pe acest sistem posibil RULARE LA in caz contrar caz necesar sau Schimbare sistem rulare, sau crește număr pasaje Cu conservare scheme secvente calibre La rulare în calibre lărgirea va fi mai mica, Cum pe neted butoi, Asa de Cum oblic suprafete calibru face adiţional rezistenţă dezvoltare lărgirea aceasta rezistenţă va fi subiecte Mai mult, Cum Mai mult părtinire ziduri calibru și Cum mai mica la alte egal conditii atitudine topoare oval sau rombic calibru Influență forme calibru pe lărgirea poate sa a lua în considerare corectiv coeficient lărgirea Ki- A „ ȘI& \ AL \ AL / calc Pe orez dat grafice pentru definiții corectiv coeficient lărgirea la rulare pătrat și rundă spatii libere în oval calibre Cu diferit atitudine topoare Pe grafice A} = b/hK — atitudine topoare dungi Aceste grafice poate sa bucură-te și la rulare specificat spatii libere în alții calibre, în special rombic La rulare Asa de la fel, Cum și prn rulare, observat fenomen conduce, t e bandă ieşind din role co viteză, mai mare district viteză role, asa de lungime corespunzător curent pe şiruri lua niste mai mica lungime site-ul spatii goale, primit rulare Lungime site-ul curent rostogolire a determina pe formulă o sută fiule + o sută ' Unde Іts — lungime corespunzător site-ul încălzit spatii libere după rulare, mm; Zop — avans metal pe acest complot, % Plată înaintând (%) poate sa conduce pe Următorul empiric formulă: Sop u(A^)' Orez Curbe pentru definiții maxim posibil coeficient hote pentru sisteme; / — cerc -oval; — pătrat-romb; — pătrat-oval; patru — cerc-oval-oval; cinci — cerc-oval -cerc; — pătrat-oval-cerc; — pătrat-romb — pătrat; — cerc -oval - coastă oval; nouă — cerc-oval-pătrat; — pătrat -oval -pătrat; unsprezece — cerc-oval— oval -cerc; — cerc — oval- cerc-oval; — pătrat-oval-cerc-oval; paisprezece — cerc-oval-pătrat-oval; — pătrat — oval — pătrat-oval La rulare rundă spatii libere în oval calibru Cu permanent comprimare avans p = , ( - Z) (Z - ); Cu creştere comprimare fiule = , ( — HSR) (Sr — ), Unde ^av — coeficient glugă în in medie secțiune conic site-ul La rulare oval spatii libere în rundă calibru fiule = , ( — X) (A, — ), ( ) DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Definiție corectiv coeficient lărgirea Ku A — pentru pătrat spatii goale, rulare în pătrat calibru; b — pentru rundă spatii goale, rulare în oval calibru Formule ( )—( ) recomandat aplica la calcul înaintând în cazuri rulare spatii libere pe role Cu axa centrală distanţă - mm în interval schimbări coeficient hote inainte de Permis utilizare formule ( ) pentru calcul înaintând la rulare pe sistem oval-oval, A formule ( ) — pe scheme oval-nervat oval și ovalul este un pătrat Calcule modificări de formă pe dat metodologie recomandat conduce pentru cazuri când complot spatii goale, primit după rulare, Are relativ lungime > cinci (orez ) relativ lungime pe culoare: l-Jd și l^/da sau r/s și c/s , Unde da și c — respectiv diametru și latură pătrat iniţială spatii libere LA acest caz acțiune nedeformabil sau Mai puțin deformabil părți (Capete spatii libere) pe lărgirea dungi puţini afectează pe general gluga, influenţând pe relativ mic parcele sertizat părți dungi [numai despre tranzitorie parcele, aproape secțiune LA LA (cm orez ) pe lungime aproximativ , patru] La rulare mic de statura spatii libere Cu atitudine /c/ max = mm; D^tip = mm Dimensiuni corespunzător dungi după rulare: /іyu — mm, ^ic piah , mm; tic min = , mm Atitudine topoare dungi: arpax = = , și a m!n = , Coeficient minim hote la maxim corespunzător BANDĂ - Lipnp - lj i - KZ/, coeficient maxim hote X - rasă- Almax- , - , ' - Ias ne uitam rulare în Următorul interval, când oval bandă deformat în pătrat calibru Dimensiuni dat corespunzător dungi: maxim secțiuni /ios = = , mm, bos = mm, minim secțiuni hoc = = , mm, bos = mm La grad umplere pătrat calibru = , pentru primind necesar zonă transversal secțiuni dungi zonă transversal secțiuni pătrat calibru va fi este egal cu / , = mm Accept latură pătrat calibru egal mm (zonă calibru mm ) calculati deformare corespunzător dungi Absolut comprimare la rulare dungi: maxim secțiuni D/ic = — , — = mm, minim secțiuni D/ic = = , — = mm Cote lărgirea pe formulă ( ): absolut lărgire: D/>max = , - X X ~ mm; A&P IP = , - " yag mm Dimensiuni dungi după rulare: pentru dungi maxim dimensiuni: /і с = mm; /> C = patru- = = mm; K o = mm ; s = = , - , = mm RULARE Rază oval calibru pe formulă ( ) d și în " = ——g = , mm patru Decalaj între rulouri s = , - " " mm Lăţime tăiere calibru pe formulă ( ) Z>Bp = , mm Rază fileuri burta G = , Iubire = , - — mm Pentru pătrat calibru: s = mm; bk = , - , = mm; lăţime tăiere curent — = mm; /d = = , - , = , mm; r = , mm; înălţime calibru — , - , = = mm Finisare rulare Finisare rulare legume şi fructe, Cum regulă în rece in stare în forjare role Cu rulouri diametru - mm A ei aplica pentru apropiere dimensiuni spatii libere la dimensiuni terminat produse (la acest Poate îmbunătăţire rând mecanic caracteristici); indemnizatie pe lucru părți sub măcinare inainte de , — , mm LA niste cazuri acest cale rulare a primi produse Cu final dimensiuni pe grosime și profil Rece finisare rulare permite atașați spatii libere condiție suprafaţă, comparabil Cu primit la subţire cotitură sau stare brută măcinare Calitate suprafete spatii goale, primit finisare rece rulare, depinde din material spatii goale, anterior prelucrare, material instrument, calitate a lui suprafete și aplicat lubrifiant material Pentru primind exacte dimensiuni rulare spatii libere role trebuie sa avea suficient rigiditate Uneori finisare rulare conduce în greu dispozitive Cu legănându-se sectoare contur finisare curent prn rece rulare este tu exacte profil spatii libere Compresiuni în finisare pârâu cere mic; maxim absolut comprimare pe unu trece Accept , — , mm LA finisare curent, Cum regulă profil gol domnisoara ori fără înclinare (mai rar — ori), Orez Scheme la definiție dimensiuni profil spatii libere sub rece (finisare) rulare: A — definiție normali h , hni b — cu siguranta normal H^, H , Np ce permite reduce influență elastic deformatii instrument și echipamente și a primi Mai mult exacte dimensiuni produse Între individual trece și după final rulare pentru retrageri călirea prin muncă spatii goale, la nevoie, supus concediu de odihna Profil iniţială spatii libere se construiesc Asa de, la coeficient hote în variat secțiuni profil curent a fost aceeași Asa de Cum în in caz contrar caz tagle a reusi răsucit Clădire profil spatii libere executa pe profil terminat produse pe relație normali, condus la a lui parcele £l = ^ = /ii l contur pe variat (cm orez ): ••• = -^- = - , hn Unde hx\ h -, hn — segmente normali la strâmb contur profil finisare curent terminat profil, mm; Salut, H ; , Np — segmente normali la strâmb contur profil dorit spatii goale, mm Pe orez normali construit la unu suprafete LA niste cazuri prn finisare produse complex forme la calcul clădire forme spatii libere normali se construiesc la Tot contur Linia întâlniri normali este tu geometric loc echidistant puncte și chibrituri Cu creasta dumping nisipos mase, ce utilizare pentru a ei definiții în niste practic cazuri calculele Precizie definiții forme spatii libere va fi subiecte superior, Cum pe Mai mult număr părți va fi împărțit profil DE SPECIALITATE STAMPAREA curent timbru, t e Cum mai mica va fi adoptat marimea "A" (cm, orez , b) Preferabil la acest marimea a fost nu Mai mult , — , maxim grosime profil (L pe orez , A) Curent timbru avea în şiruri Asa de, la a lui centru gravitatie a fost pe mijloc linii rulouri — linia, echidistant din topoare rulouri In caz contrar bandă va fi urzeală pe rola, axă pe cine mai aproape la centru gravitatie profil curent valoarea înaintând și lungime curent timbru numara 'cârlig la fel, Cum și la rulare în deschis curent LA calitate lubrifiant material la finisare rulare aplica mașinărie unt ștampilarea rulare ștampilarea rulare legume şi fructe în ștampilarea role Cu rulouri diametru —- mm la temperaturile - °С, aplica în masa și pe scară largă producție mic și mediu forjate variabil secțiuni simplu și complex forme, de exemplu, lateral link-uri agrafă de birou transportor, ciocane, came de fabricație mic Detalii tip piuliță cu aripă poate sa realiza pe role și mai puțin diametru, de exemplu, mm La shіampovochnaya rulare pe unu cifra de afaceri rulouri poate sa a primi lanţ din patru și Mai mult ştampilat produse, A pe şiruri mare diametru poate sa a primi Două astfel de spatii libere pe unu cifra de afaceri rulouri, plasarea pe şiruri împotriva prieten prieten pe diametru Două trusa timbre larg implementare ștampilarea rulare reţinut inadecvat precizie primit produse, mai ales pe lungime și formă Sfârşit chipuri aceasta legate de Cu fenomene înaintând și rodaj, descris de mai jos Cum mai mica diametru rulouri, subiecte Mai mult, la volum la fel modul comprimare, glugă dungi și avans Acest explicat aplicarea pentru ștampilarea rulare role Cu rulouri mare diametru Pe avans la rulare afectează și mare număr tehnologic factori aceasta inainte de Total relativ deplasat zonă (deplasat volum), temperatura încordare pantofi, termeni frecare, lubrifiant material instrument, viteză deformare, viteză și accelerare rulouri, raport puternic și slab sertizat părți profil, lăţime bavuri Avans co laturi top și inferior rulouri poate a fi diferit, ce face dificilă primind exacte profil, asa de secțiune curent unu rostogolire încerca îndeplini periodic schimbându-se A curent un alt rostogolire permanent secțiuni Cel mai intens pe avans a afecta următoarele factori: modul comprimare, optim potrivite lubrifiere și răcire lichid (lichid de racire) și raport puternic și slab sertizat părți transversal secțiuni dungi LA proces producție din numere specificat factori poate sa Schimbare numai compoziţie lichid de răcire și modul a ei depunere, ce permite reglementa valoare conduce, A Prin urmare, și dimensiuni primit produse La calcul profil Sfârşit suprafete margini la ștampilarea rulare necesar la fel tine cont de fenomen rodaj, din cauza actiuni pe cine distorsionat pe comparaţie Cu instrument circuit Sfârşit chipuri Asimetric forjate, de exemplu pentru cleşte la ștampilarea rulare poate sa dispune în BANDĂ in perechi, Cu întoarce relativ prieten prieten pe ° ("jack") Cupluri avea în BANDĂ secvenţial Plată deformatii la ștampilarea rulare legume şi fructe de asemenea calculele la longitudinal periodic rulare ștampilarea rulare Are mult mare performanţă, Cum ștampilarea pe ciocane și prese cinci LONGITUDINAL-PERIODIC RULARE Longitudinal periodic rulare a executa în Două-, Trei- și cu patru role ţări (orez ) Periodic profiluri subdiviza pe următoarele feluri: ) Cu perioadă- LONGITUDINAL-PERIODIC RULARE os profil numai co laturi unu rulou; ) Cu periodicitate profil co laturi Două (sau mai multe) rulouri; coincidență cifre pe primit BANDĂ nu este necesar; ) Cu periodicitate profil co laturi Două (sau mai multe) rulouri Cu obligatoriu coincidență cifre pe bandă La primul minte periodic profiluri referi profile, afișate pe orez și La rulare astfel de profiluri calibru unu rostogolire Are variabil profil, A pe al doilea Valke (sau alții) tăiate în curent permanent secțiuni Co al doilea minte profiluri referi profiluri tip întărire oţel (orez ) LA acest caz rulare ambii rostogolire (sau Toata lumea rulouri) avea variabil profil fluxuri, dar pe colţ cotitură relativ prieten prieten rulouri Mai fi stabilit arbitrar, Asa de Cum exacte coincidente cifre nu necesar Profiluri primul și al doilea specii poate sa rostogolire in absenta existent varietale rulare ţări sau role, Pentru de fabricație periodic profiluri al treilea drăguț (orez și ) necesar special dispozitive sau mecanisme, permițând pe tabără (sau în role) legume şi fructe reglare rulouri pe coincidență cifre Forjare role, Cum regulă avea astfel de mecanisme, asa de Mai rostogolire Toata lumea Trei tip periodic profile, relevante role date dimensiuni Periodic profiluri Cu neted tranziții (Cum gata produse, Asa de și spatii libere sub ștampilare) poate sa Orez Scheme mori longitudinal nu* riodic rulare: A — două role; b — cu trei role; " — patru role; G — turmă- presa rostogolire pe stand-press, având neted rulouri permanent rază, in miscare în proces rulare relativ prieten prieten La longitudinal periodic rulare avea loc fenomene restante, înaintând și rodaj dungi Viteză de ieșire din rulouri dungi Mai mult district viteză rulouri, A viteză spate (pe mutare rulare) Sfârşit dungi mai mica proiecții împrejurimi Orez , Oţel biciuire cu nervuri DE SPECIALITATE STAMPAREA Noah viteză rostogolire în punct start captură dungi rulouri pe direcţie rulare Avans și restante dungi a determina în la sută (sau în acțiuni unități) pe Următorul formule: fiule = °/o; Uv ( ) Unde R — rază rostogolire (cm orez ); /i! — înălţime dungi după rulare Apoi formulă pentru definiții restante acceptă Următorul vedere: sqt — — fiule ~b L cos A ( ) Restante poate conduce la scădea calitate primit produse, mai ales la rulare periodic profiluri Cu ascuțit margini După trecere ascuțit bordură rostogolire pe BANDĂ format circuit restante (orez ) aceasta Oportunitati la nerespectarea față margini margini dungi, la subînregistrare a ei bordură, mai ales dacă pe ulterior site-ul DE SPECIALITATE STAMPAREA bordură dungi (circuit a alerga în) dungi comprimare putini, curgere metal în direcţie rulare va fi inadecvat pentru umplere zone contur deplasare Marimea maxim deşeuri margini contur restante din avion, perpendicular topoare X dungi (cm orez ), a determina pe formulă * = (Iată — yi + Li p ~ , Unde t — coeficient, caracterizarea acțiune metal, plecat pe gluga, din Total metal, deplasat pe înălţime dungi; ȘI — index, luand in considerare poziţie critic secțiuni și caracterizarea acțiune metal, mergând pe restante din Total metal, deplasat în direcţie lungime dungi La absenta lărgirea t = Dacă absent zona înaintând (la = ), index L = Pentru preliminar calculele poate sa lua t = , și ȘI = , Condiţional colţ înclinare fațete contur restante — colţ (c (cm orez ) poate a fi găsite din formule „ X g P " , (Yo-yo Ao \ Li / Înclinaţie fațete contur restante necesar tine cont de la proiectarea profil, dacă Nu oportunități crea termeni pentru umplere zone contur restante metal, deplasat redirecţiona (pe direcţie rulare) pe ulterior site-ul sertizat dungi Restante necesar la fel tine cont de și la periodic rulare în niste culoare, la pregătit dat bandă variabil secțiuni a primit în relevante zona rostogolire Avans la longitudinal periodic rulare ajunge - % , A uneori și Mai mult, asa de distanţă între caracteristică puncte pe BANDĂ va fi pe astfel de valoare Mai mult, Cum distanţă între relevante lor puncte in absenta şiruri Pe parcele dungi Cu creştere comprimare avans va fi Mai mult, Cum pe parcele Cu permanent comprimare, A pe parcele Cu în scădere comprimare mai mica Critic colţ în acest caz a determina pe formulă Unde superior semne pentru caz creştere comprimare, inferior — pentru în scădere comprimare; — colţ înclinare suprafete rulou; despre DYA = arc păcat -=—, Ra ' Unde R — rază rostogolire în axial avioane; AR — Schimbare rază rostogolire la in miscare a lui pe lungime arcuri Ra din axial avioane Avans și restante a determina pe formule ( ) și ( ) Fenomen rodaj apare din cauza cotitură suprafete rostogolire relativ topoare dungi pe timp trecere prin vatră deformatii (pe timp a lua legatura rulouri Cu dunga) Alergare observat chiar la absenta conduce Disponibilitate înaintând crește deformare forme suprafete dungi Dacă la interval axial avion rulouri bordură in absenta BANDĂ Bun va fi îndeplinită de exemplu pe radial avion (orez ), apoi din cauza Sunt în LONGITUDINAL-PERIODIC RULARE leniya rodaj la circulaţie dungi după trecere axial avion rulouri bordură dungi o sa primeasca curbilinii formă Cel mai grozav deviere hash va fi avea vârf bordură La bordură pe Valke, efectuat pe radial avion (cm orez ), la absenta înaintând valoare xE max poate sa defini din formule Circuit rodaj față fațete bordură dungi, rulat fără conduce, a determina pe Următorul formule: X , — = (pk — păcat fc + + cos fc tg (f„ -f f) — tg (fk f f) + + tg (fk + F); -^-= — cos (fw — F) -b + COS (fk + F) COS F — COS fc, undef — colţ înclinare avion bordură rostogolire la a lui rază La dat relativ nivel y/R a determina sens fc, după ce din anterior formule găsi deviere X pe nivel y Grafice contururi rodaj la diferit colțuri f în relativ valorile x/R și y/R dat pe orez La f = (față bordură rostogolire situat pe rază) primim Următorul formulă: Pe start coordonate este luat punct la rădăcină față fațete bordură dungi (cm orez , punct CJ La disponibilitate înaintând pe rază R Accept condiţional rază /?calc, la care district viteză rostogolire etc E ȘI Semenov Orez Grafice contururi rodaj (hv/ C — traiectorie miscarile t LA relativ dungi) este egal cu viteză de ieșire din rulouri Sfârşit dungi: = ^calc = ^cat = Vv ~ (^op patru* ) ^ pisica, Unde vp — viteză de ieșire din rulouri Sfârşit dungi; /?pisică — rulare rază Profil fațete bordură în acest caz se construiesc din puncte pe nivel: La ^calc ^cat ^op ^calc + fiule Pe orez ținută linii niveluri primar puncte a/R, relevante avansuri FIUL = și % Aceste linii voi fi topoare abscisă (topoare X) topoare ordonată (topoare y) și puncte start coordonate la disponibilitate înaintând pentru toata lumea unghi f voi al lor (yjR și ( j, cm orez ) Față faţetă bordură dungi salva formă, primit în axial avion rulouri, dacă rulare va fi rază G (cm orez ), când după trecere axial avion rulouri Toata lumea puncte bordură rostogolire fugi din dungi, Asa de Cum lor viteză Mai mult viteză dungi În mod similar va fi persista forma bordură dungi DE SPECIALITATE STAMPAREA (va fi absent fenomen a alerga în) pentru toate razele Mai mult rulare, t, e in miscare co viteză Mai mult viteză dungi — fugind din dungi, din față fațete a ei bordură la ieșire din vatră deformatii Profil rodaj și circuit deplasare Mai formă și pe spate fațete bordură dungi, în Mai ales apoi, când mai strâns dungi în zona bordură absent puțin Bandă orice variabil pe lungime secțiuni poate a fi spart pe parcele Trei specii; Cu permanent, Cu creştere și Cu în scădere comprimare Definiție profil rostogolire prin lungime cercuri legume şi fructe pe parcele Cu luând în considerare conduce Dacă avans absent, apoi distante între caracteristică elemente pe lungime cercuri rostogolire voi egal astfel de pe bandă aceasta poziţie admis pe iniţială pentru calcul profil rulouri Pentru acest caz găsi avans pe parcele, după ce recalcula lungime parcele rostogolire La nevoie Mai mult exacte definiții dimensiuni rostogolire poate sa petrece al doilea ciclu recalcularea sau petrece plată pe bază experimental definiții înaintând pe toata lumea din parcele Dependenta dimensiuni relevante parcele dungi X și rostogolire Xj determinat Următorul ecuaţie: X — J ( + fiu) tdr Dacă avans pe cercetat site-ul este permanent sau la fel este luat a lui in medie sens, apoi ecuația acceptă Următorul vedere: X — ( + fiule op) XL- Lege schimbări ordonată pe Valke (razele rola) ramane asa de la fel, Cum și pentru dungi, t e la = f (X), numai fiecare ordonată va fi corespund anumit sens hg Luand in considerare, ce X; = R (p, ( ) Unde ѵ , cm orez , A) pe Verifica diferit muncitorii (patinaj) diametre rulouri £) >E> (nj = n ); la egal diametre rulouri Di = D pe Verifica diferit unghiular viteză rulouri (diferit frecvente rotație rulouri nj > p ) Pentru promovare spatii libere prin vatră deformatii poate sa aplica și special master-push dispozitive, în volum inclusiv în instalatii Cu aceeași district viteză rulouri VI = v (de exemplu, ghiduri conducători și setare Videoclipuri), care cere n executa gol prin vatră deformatii la a ei rotație pe Verifica forte frecare între rulouri și gol LA acest caz necesar aplica definire un efort Q Comprimat spatii libere pe măsura a ei rotație între rulouri poate sa legume şi fructe apropiere rulouri în proces transversal rulare (cm orez , b-d) Astfel de recepţie utilizare prn rulare angrenaje LA acest caz în plus aplica forţat sincron rotație spatii libere Cu scop primind exacte dintii angrenaje Apropiere rulouri pentru comprimare spatii libere aplica uneori și pe trei role ţări (cm orez , G) și pe de asemenea lor lucru cu trei role tabere, în care convergenţă și divorț role efectuate, de exemplu, din hidraulic unități, lucru pe copiator în dependențe din cantități axial eforturi târând prin spatii libere transversal rulare gol produse a executa pe mandrină (cm rns , în), și mandrină poate a fi solid sau pliabil (pentru produse complex forme) transversal rulare poate sa legume şi fructe în progresiv in miscare instrument (cm orez , d și e) Cum fără deplasare principal spatii libere la rulare t e ѵ, = v (cm orez , cinci), Asa de și Cu a ei in miscare (cm orez , e) Asa de modul în care în în special legume şi fructe și moletă, în volum inclusiv sculptură pe rularea firului masini Pentru scădea pierderi timp pe înlocuire instrument și tranziție pe rulare un alt produse aplica dispozitive Cu multi-poziție montură instrument transversal rulare executa la fel în Tobă ţări (cm orez , și), în roll-segment ţări (cm orez , în) și pe prieten echipamente (moara Sfârşit rulare, moara melc tip, moara Cu excentric rulouri, cu patru role moara și etc ) Elicoidal încrucișat (oblic) rulare este varietate transversal rulare, când rulouri Două- sau cu trei role tabără avea sub colţ prieten la prieten și la principal spatii goale, care în rezultat primeste nu numai rotativ circulaţie, dar și circulaţie de-a lungul topoare spatii libere (orez ), ce promovează continuitate proces LA în conformitate Cu şurub circulaţie spatii libere rulouri atașat necesar forma suprafete surub transversal rulare aplica la producție conducte și teava spatii libere pe Două- și trei role ţări (orez ), bucșe variat specii (în volum inclusiv bucșe spate TRANSVERSAL, PENA TRANSVERSALA Și ŞURUB RULARE Orez Sistem oblic (şurub) rulare conducte (vedere de mai sus): — stânga rulou; gol; —» dreapta rulou; patru — mânecă; cinci „— mandrină; — mreană (nucleu) rotile bicicleta), cu nervuri tubular produse, de exemplu, pentru cald- schimbătoare, bile pentru minge mori (orez ), alergare șuruburi, A la fel pentru Instruire spatii libere pentru lovirea cu pumnii (orez și ) Pană în cruce rulare O fac! în instrument, având lateral oblic marginea, situat sub colţ la avion rotație, LA proces rulare aceste fațete face mutare excesele metal, în curs de dezvoltare la implementare instrument în gol, de-a lungul topoare spatii libere (de exemplu, la se termină, prelungirea subiecte cel mai piesa de prelucrat), t e a contribui redistribuire metal de-a lungul topoare spatii libere Rămas parte metal in absenta dat site-ul spatii libere rulat între unelte, dobândind lor negativ profil în pro- Orez Elicoidal încrucișat rulare în spirală calibre Orez Sistem elicoidal transversal role pro periodic profil pe Trei rola deveni! — muncitorii rulouri (disc);' —* gol; — copiator; patru — urmărire dispozitiv sisteme hidraulice; b — trăgând hidraulic cilindru; — liber rotind zazhm dolny secțiune corp rotație (orez ) Luand in considerare, ce la circulaţie instrument comprimare spatii libere pe măsura a ei rotație merge mai departe treptat, și puncte suprafete spatii libere repetat toamna în zona a lua legatura Cu instrument, și în zone direct comprimare forma instrument Are vedere pană — rulouri variabil rază, apartament instrument diferit grosime sau lăţime (sau A merge și un alt) asemănătoare formă pană poate avea suprafaţă instrument și la elicoidal transversal rulare, de exemplu, suprafaţă rulouri pentru rulare spatii libere bucșe spate rotile bicicleta Pană în cruce rulare a primi Cum gata produse, Asa de și spatii libere sub ștampilarea Principal scheme pană transversală rulare afișate pe orez Orez Sistem rulare spatii libere pentru lovirea cu pumnii biela DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez , Sistem elicoidal transversal pro* role Fiecare din scheme corespund al lor desene mori LA două role ţări (cm orez , A) tagle ținută în lucru zona ghiduri postări iln centre ce de multe ori Oportunitati la deformare forme și cheltuirea excesivă metal — apare necesitate segmente Sfârşit parcele Pentru descărcări și descărcare rulouri, Cum regulă necesar Stop sau loc instrument nu pe toate cercuri, ce reduce performanţă proces avantaj rola mori este posibilitate rulare produse din bar, ce cel mai în mod eficient la de fabricație mic de statura produse, Asa de Cum facilitează mecanizare și automatizare proces și reduce deşeuri, foarte semnificativ la de fabricație mic de statura produse din bucată spatii libere Rolă ţări cu succes aplica și la rulare asimetric Detalii, Asa de Cum la acest dispare necesitate în aliniere conditii rulare pe variat părți spatii libere cu trei role ţări (cm orez , b) pe comparaţie Cu două role creată- Orez Principal scheme transversal*" pană rulare da calitativ excelent încordat condiție în vatră deformare, ce mult reduce probabilitate distrugere metal în axial zona spatii libere La rulare Trei condus rulouri la gol poate fi transmis în ori Mai mult răsucirea moment, Cum la rulare Două rulouri (Trei a lua legatura site-uri în loc de Două), ce permite în semnificativ măsura intensifica proces dezavantaj dat scheme este prescripţie minim diametru produse: dm*n>(yg - l^DB = = , Pv; aproximativ dmln > , în La în conformitate minim diametru produse specificat sens rulouri voi refuza prieten în prieten La acest nu s-a întâmplat necesar restrânge diametre rulouri: Ov M Luand in considerare, ce primim T = rr, s/c, Unde ( G — coeficient frecare rulouri Cu suprafaţă rulat spatii libere Denota lungime acorduri de exemplu prin s Din geometric rapoarte (cm orez ), folosind anterior dependenta, primim ce stabilit proces transversal rulare disponibil numai la respectarea Următorul termeni: s și + d/D sau S DF -b d/D • (nouăsprezece) Lăţime suprafete a lua legatura spatii libere și rulouri b = s cos aj ( ) Luand in considerare micime unghi aj, poate sa gândi, ce b da s, apoi din rapoarte (nouăsprezece) poate sa calculati final lăţime suprafete a lua legatura spatii libere și rulouri limitare relativ comprimare determinat condiție G ts f ~ + d/D ' Acest formulă corect și pentru cazuri rulare în ţări Cu Trei, patru și mare număr rulouri, și magnitudinea z/d va fi introduce relativ singular comprimare pe /t acțiune cifra de afaceri, Unde t — număr rulouri moara Pentru implementare normal proces transversal rulare necesar, la atitudine z/d mereu a fost mai mica limită La fel de este văzut din expresii ( ) relativ comprimare unu brazdă în semnificativ măsura determinat coeficient frecare și în mai puțin grad depinde din rapoarte diametre produse și rulouri La rulare pe apartament plăci d/D — Definiție eforturi rulare, actual pe rostogolire la transversal rulare, vine jos, Cum și la comun rulare, la decizie Două sarcini: definiție site-uri a lua legatura metal Cu brazdă (instrument) și definiție mijloc presiune Un efort rulare R = FPcț" Unde F — zonă a lua legatura; pav — in medie presiune Zonă a lua legatura (suprafaţă a lua legatura) metal Cu instrument determinat pentru toata lumea specific caz transversal rulare și de obicei este luat în proiecții pe avion, perpendicular la efort rulare Lăţime suprafete a lua legatura determinat din formule ( )-( ) Lungime suprafete a lua legatura depinde din dimensiuni și forme produse și spatii goale, A la fel TRANSVERSAL PENA TRANSVERSALA Și ŞURUB RULARE forme instrument, aplicat pentru transversal rulare In medie presiune determinat limită fluiditate metal la date conditii deformare, depinde la fel din forme vatră deformatii și conditii frecare pe a lua legatura suprafete Limită fluiditate la date conditii deformare poate a fi definit din ecuații la = ( ) Unde ato — de bază sens limită fluiditate; kt, kg, Kv — respectiv temperatura, deformatoare și de mare viteză coeficienți Opțiuni, sosit în dreapta parte egalitate ( ) determinat pe grafice sau'mesele (cm t , Cu ) Valoare mijloc presiune Rsr = KoOts Unde La A — coeficient, luand in considerare influență drăguț încordat state, determinat teoretic pe bază considerare diagramă distributie presiune pe suprafete a lua legatura sau experimental La rulare în şurub calibre pe două role ţări Alegere metodă de fabricație inel produs semifinisat Aproximativ alegere metodă de fabricație sensuri giratorii produse semi-finisate poate sa legume şi fructe pe fila paisprezece, Nu exclus folosit DE SPECIALITATE STAMPAREA paisprezece Metode de fabricație sensuri giratorii produse semi-finisate pentru rulare sensuri giratorii spatii libere Dimensional dimensiuni rulat spatii goale, mm Greutate rulat spatii goale, kg Serializare producție Metodă de fabricație produs semifinisat pentru rulare exterior diametru latime deschis rulare - - , - , pe scară largă Închis ștampilarea pe forjare la cald automate; ștampilarea pe GCM aterizare în lovi cu pumnul din față Stop deschis sau semideschis rulare, - - , - , pe scară largă, serial LAelco-serial Închis ștampilarea pe de specialitate trei poziții prese; ștampilarea pe GCM aterizare în lovi cu pumnul din față Stop Ștampilare pe GCM aterizare în lovi cu pumnul din față Stop; ștampilarea pe KShP - - , — , tl seria mare, serial Scară mică Închis ștampilarea pe de specialitate trei poziții prese; ștampilarea pe GCM aterizare în lovi cu pumnul din față Stop Ștampilare pe GCM aterizare în lovi cu pumnul din față Stop; ștampilarea pe KGShP, forjare pe ciocan sau presa hidraulica - - , — , pe scară largă, serial Scară mică Ștampilare pe GCM tu cuşcă în lovi cu pumnul din față Stop; ștampilarea pe de specialitate presa hidraulica Forjare pe ciocan sau presa hidraulica - - , — , » pe scară largă, serial Scară mică Forjare pe de specialitate presa hidraulica Forjare pe de specialitate presa hidraulica; forjare pe universal presa hidraulica sau ciocan - - , — seria mare, serial, scară mică Forjare pe de specialitate presa hidraulica RULARE INEL PALATE nu și alții moduri, de exemplu, centrifugal turnări, îndoire co sudare și niste alții care Mai a fi aplicat în dependențe din material, dimensiuni, destinaţie inelar spatii libere și serie producție Desen rulat spatii libere Desen rulat inelar spatii libere ar trebui să tine cont de particularități modificări de formă la selectat sistem (cale) rulare Pentru deschis rulare în mod caracteristic absenta bun elaborare Sfârşit suprafete inele, A la mare coeficienți total comprimare posibilitate educaţie utyazhin în formă sensuri giratorii caneluri pe se termină aceasta cauze necesitate destinaţie mărită indemnizații pe aceste suprafete în aer liber lateral și Sfârşit suprafete trebuie sa mate raze, minim valorile care determinat pe formulă: P + Пі ' Unde P și HZ — indemnizații respectiv pe în aer liber latură și pe Sfârşit suprafete mm Ar trebui să a evita formare adânc îngust caneluri și înalt îngust piepteni Cum pe în aer liber, Asa de și pe intern lateral suprafete Mai ales dificil decor îngust piepteni, situat pe în aer liber latură suprafete aproape se termină inele caneluri și crestele trebuie sa avea pante („lansări”), reglementate minim sens unghi ° semideschis sistem prevede bun elaborare Sfârşit suprafete și are mare oportunități formare dificil profiluri pe Verifica comprimare sensuri giratorii produse semi-finisate nu numai în radial, dar și în axial direcţie Închis și semiînchis scheme caracterizat subiecte ce voluminos abaterile iniţială sensuri giratorii produse semi-finisate cauză elevat abaterile lăţime rulat inele LA niste cazuri pentru relief calitate formare profil la mic coeficienți total comprimare (LA = , -g , ) avute în vedere aplicare, Asa de numit "cutie calibru", format în aer liber și intern rulouri, care face dificilă curgere metal în axial direcţie, a lui exces volum forme axial Sfârşit bavuri (cm orez ), forma n loc Locație care Este ales din considerații facilităţi lor îndepărtare la ulterior prelucrare Sfârşit suprafaţă, A la fel caneluri și canotaj pe lateral suprafete trebuie sa avea probleme Cu colțuri nu Mai puțin ° La în curs de dezvoltare desen rulat spatii libere programare diametre și lăţime inele bazat in absenta indemnizații și toleranțe valorile care dat în fila - Scop indemnizații și toleranțe condiţionat nu numai cale rulare și dimensiuni fabricat Detalii, dar semnificativ depinde din precizie mase și calitate original produs semifinisat A la fel din tehnologic oportunități folosit rulat inel echipamente LA conexiuni Cu acest fiecare din dat Mese indemnizații și toleranțe legal pentru anumit combinatii enumerate factori Mașini tip KFRVT, Inbox, Cum regulă în compoziţie curgere- mecanizat linii modele L- , executa rulare, furnizarea constanţă grosime ziduri la rulat inele in afara dependențe din volum (masele) inel produs semifinisat prin urmare la la șantier mașini voluminos abaterile sensuri giratorii produse semi-finisate cauză difuziune dimensiuni Cum în aer liber, Asa de și intern diametre la rulat inele, condiționare necesitate lor adiţional calibrare pe singur din diametre Operațiune calibrare, efectuat sertizarea sau distributie în timbre, instalat pe manivelă presa, furnizate tehnologie de fabricație spatii libere inele pe linii L- , A la fel aplicat după deschis rulare pe masini alții tipuri Cu scop a ridica precizie în aer liber sau intern diametre rulat inele Valori toleranțe specificat DE SPECIALITATE STAMPAREA Alocații și toleranțe inele *, fabricat Fierbinte ștampilarea pe GCM și MGA ** Cu ulterior deschis rulare pe masini tip IGR (dimensiuni, mm) Exterior diametru exterior diametru Pe lăţime Interior diametru Pe interior diametru indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă Inainte de + + Înainte - , - + , , - , – - , - + , , - , - - , - + , , - , - - , - + , - , - - , - + , - , - - , - + , , + , - - , - + + , - - , - + , + , - - , - + + , - - , - + , , + - — — * Greutate spatii libere din , inainte de treizeci kg " MGA - multi-poziție forjare la cald automate şaisprezece Alocații și toleranțe inele *, fabricat forjare pe ciocan Cu ulterior deschis rulare pe masini tip IGR (dimensiuni, mm) Lăţime Exterior sau interior diametru Pe exterior diametru Pe lăţime Pe interior diametru indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă Inainte de la - - - - - - - + + patru - + + cinci - nouă nouă nouă + cinci + unsprezece - - Inainte de - - - + + patru - - + + cinci nouă -nouă RULARE INEL PALATE Continuare fila şaisprezece Lăţime Exterior sau interior diametru Pe exterior diametru Pe lăţime Pe interior diametru indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă - + + nouă -nouă nouă - - nouă + cinci + — - unsprezece - unsprezece + unsprezece + - Inainte de + patru + cinci - - nouă -nouă - - nouă + cinci nouă + - — - unsprezece - unsprezece + unsprezece + - - * Greutate spatii libere inainte de kg Alocații și toleranțe inele, rulat pe masini tip RAV și XV (firme „Wagner-Dortmund” și "Interzicerea" Germania), dimensiuni, mm Lăţime Exterior sau interior* dimineaţă diametru exterior diametru Pe interior diametru Pe lăţime indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă Inainte de o sută ± , + , , + - Inainte de ± , ± , ± , - ± , ± , ± , Inainte de o sută ± , + , , ± , - - - , , - , , ± , - ± , ± , : Inainte de o sută ± , + ± , - - ± , - , , ± , - ± , - , , ± , DE SPECIALITATE STAMPAREA Continuare fila Lăţime Exterior sau interior diametru Pe exterior diametru Pe interior diametru Pe lăţime indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă Inainte de o sută ± , dz ± , - - ± , ± , ± , - ± , ± , ± , Inainte de o sută ± , ± , ± , - - ± , ± , dz J > - ± , ± , ± , optsprezece Alocații și toleranțe inele *, fabricat deschis rulare pe mașini de scris tip KFRVT, sosit în compoziţie linii L- (dimensiuni, mm) Exterior sau interior diametru Pe exterior diametru Pe interior diametru Pe lăţime indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă indemnizatie toleranţă - - + - , + , - + - , + , - + , , - , + - + , , - , + * Greutate spatii libere inainte de kg nouăsprezece Alocații și toleranțe inele, fabricat din mijlocul de carbon și aliate oteluri semideschis rulare (date firmelor „SKF Steele", Suedia), mm Exterior diametru inele, mm Parametru Lăţime inele, mm — — —- - D H ±І + Sch + - D H +| zero -І + +Ș - D H ±f + + +? - D H + +| + + + + - D H +i + + + - D H + +îo -o RULARE INEL PALATE în fila optsprezece, raporta la spatii libere după rulare și calibrare din sensuri giratorii produse semi-finisate voluminos abaterile la care nu depaseste patru % ■ Produse semi-finisate Cu mare voluminos abaterile rola pe masini tip KFRVT nepotrivit Asa de Cum nx ulterior calibrare dificil DIN crește dimensiuni și mase inele crește tehnic și tehnologic dificultăți asigura precizie geometric parametrii la lor rulare Împreună Cu subiecte rulare, Cum metodă producție supradimensionate sensuri giratorii spatii libere (cm, fila nouăsprezece), devine numai din punct de vedere economic oportun Cum în conditii serial, Asa de și singur producție Definiție dimensiuni produs semifinisat pentru rulare rulare, Cum regulă produs pe unu căldură produs semifinisat Nu exclus, dar, ce la rulare supradimensionate inele, efectuate Cu mare coeficienți total comprimare, sau la utilizare rulat inel mașini inadecvat putere o sa ai nevoie intermediar Incalzi produs semifinisat Pierderi (kg) pe frenezie și scară în dependențe din aplicat fonduri Incalzi determinat pe formulă Unde coeficient frenezie hui admis pe fila ; QB — greutate spatii libere Lăţime produs semifinisat VPf numit Cu luând în considerare selectat cale rulare La deschis rulare lăţime produs semifinisat admis egal lăţime rulat inele; ^pf ” de- semideschis rulare sugerează necesitate elaborare Sfârşit suprafete conic rulouri, în conexiuni Cu acest în proces rulare lăţime produs semifinisat poate a fi redus LA niste cazuri bun elaborare se termină asigurat la egalitate lăţime produs semifinisat lăţime rulat spatii libere pe Verifica natural mai larg- Valori coeficienți frenezie Incalzi dispozitiv Exterior diametru inele, mm Inainte de Sf de foc cuptoare: păcură gaz inducţie cuptoare , , , , , , niya La formare în proces semideschis rulare dificil profiluri uneori cont pentru stațiune la forţat comprimare produs semifinisat în axial direcţie LA aceste cazuri lăţime produs semifinisat trebuie sa depaseste lăţime rulat inele și a ei sens instalat experimental Exterior și interior diametre (mm) produs semifinisat sub rulare, având dreptunghiular formă secțiune, în general caz a determina pe Următorul formule: Q y °pf = npKs Bs + SiiK' pf~ lr" v Ss ' Unde (?z — greutate rulat spatii goale, kg; R — densitate metal semifabricate; IN - lăţime rulat spatii goale, mm; La — coeficient total comprimare; hui — coeficient intoxicaţie; s — grosime ziduri inelar spatii libere după rulare, mm, definit Cum atitudine zonă a ei secțiuni la lăţime ÎN Dat formule corect la definiție dimensiuni produse semi-finisate având dreptunghiular formă secțiuni pentru rulare inele, profil secțiuni care Are orizontală axă simetrie La definiție dimensiuni produse semi-finisate pentru rulare inele Cu profil, nu având axial simetrie, ar trebui să ține de recomandări care sunt date superior (cm Cu ) DE SPECIALITATE STAMPAREA Fierbinte închis și semiînchis rulare de specialitate sensuri giratorii spatii libere în dat timp nu Are larg distributie LA intern practică utilizare închis rulare limitat de fabricație spatii libere inele radial rulment cu bile tip (exterior diametru mm) în conditii a lui automat pe scară largă producție pa unu din ținând fabrici semiînchis rulare, trecut producție testare, cere creare și lucrând off de încredere desene rulat inel masini LA ambii cazuri de succes implementare cx: mananca închis și semiînchis rulare cere special abordare la alegere metodă de fabricație și destinaţie dimensiuni produse semi-finisate Principal cerinţă este prescripţie abaterile mase în în, nu depăşind , — , % Nu Mai puțin important cerinţă pentru aceste moduri rulare ar trebui să gândi la fel absenta cleme, stampile, scară și alții superficial defecte Cote total comprimare nu trebuie sa depaseste , - , Alegere rulat inel mașini Alegere inel de rulare mașini ar trebui să fii bazat pe definiție eforturi rulare La deschis, A la fel semideschis rulare un efort pp poate a fi este definit pe bază calcul mediu presiune și p pe a lua legatura suprafete produs semifinisat Cu în aer liber și intern rulouri Maxim un efort trebuie sa a fi atașat la rulouri în din timp proces, când grosime ziduri produs semifinisat cel mai mare De măsura comprimare și scădea grosime ziduri proces poate continua la mai mica eforturi Dacă la fel un efort ramane permanent, apoi comprimare pe fiecare cifra de afaceri produs semifinisat va fi crește experimental stabilit, ce în copleșitoare cel mai cazuri pentru amenda curgere proces deformare necesar, la comprimare pe unu cifra de afaceri inel produs semifinisat ,DL furnizate relativ deformare a lui ziduri e (DL/L) o sută = ~ - %, Unde h — in medie grosime ziduri produs semifinisat definit Cum atitudine zonă secțiuni produs semifinisat la a lui lăţime Un efort, care trebuie sa a fi atașat la presiune rola, determinat Cum muncă mijloc presiune R pe zonă a lua legatura a lui Cu rulat produs semifinisat Longitudinal secțiune vatră deformatii la rulare caracterizat Două indicatori: t] = /i// și A = l /lo, Unde h — in medie grosime ziduri produs semifinisat mm; Zi și / — respectiv mai puțin și mare lungime a lua legatura instrument Cu rulat produs semifinisat mm Prn t] > mediu presiune pe a lua legatura suprafete Cu lungimi II și / numara pe Următorul formule: -o )] *; — , ')] k La G; admis egal district viteză produs semifinisat pe a lui in medie diametru /mier — in medie lungime a lua legatura; /sr = (/]-{- / )/ RULARE INEL PALATE Definiție lungimi a lua legatura și /A legume şi fructe pe formule: Unde G] și r — razele intern și în aer liber rulouri; Unde și Domnul — interior și exterior razele inele Un efort rulare pp — Рі^і^pf = Exemple aspect scheme rulat inel masini LA conditii pe scară largă producție la mic dimensiuni inele, primit ștampilarea și având voluminos abaterile în în , - , %, din punct de vedere economic justificate este aplicarea închis și semiînchis rulare pe înalt specializat masini, inclus în compoziţie automat linii În toate restul cazuri cel mai oportun este aplicarea rulat inel masini deschis și semideschis tip La pe scară largă producție inele diametru - mm, efectuate pe de specialitate flux-mecanizat linii, mașini deschis rulare tip KFRVT, KFRVM și mașini semideschis rulare tipuri KFRAVM și RIA (cm fila și ), inclus în compoziţie astfel de linii, sunt echivalente Pentru producție sensuri giratorii spatii libere Mai mult major dimensiuni Beneficii semideschis rulare crește pe măsura crește dimensiuni și mase inele Pe orez prezentat aspect sistem contemporan rulat inel mașini deschis rulare tip KFRVT, A pe orez — complet automat mașini semideschis Orez Aspect sistem rulat inel mașini tip KFRVT: — conduce rotind masa; — LED exterior rulou; — patru singur intern rulou; patru —• rulabil inelar semifabricat; cinci — patru ghiduri rulou; —• fix copiator, administrator in miscare ghiduri rulouri rulare tip KFRAVM Cele mai recente impreuna cu Cu automatizare descărcări produse semi-finisate și descărcare rulat spatii libere include sistem CNC, furnizarea conformitate optim regim comprimare Cum în radial, Asa de și în axial directii în curgere Total proces rulare Sistem CNC prevede la fel închide presiune mecanisme la realizarea inel dat în aer liber, intern sau mijloc diametru LA ultimul caz aceasta este mijloace, ce exces volum produs semifinisat uniform distribuite între în aer liber și intern diametre inelar spatii libere Pe orez dat diagramă optim regim comprimare la rulare, realizabil Cu Ajutor CNC LA curgere primul perioadă un efort rulare pp intens crește inainte de niste anticipat stabilit maxim pp max și ramane permanent, pa nu va fi atins dat viteză creştere diametru inele, sprijinit apoi constant LA conexiuni Cu scădea transversal secțiuni inele în al doilea DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Aspect sistem rulat inel mitralieră tip KFRAVMI — pat; — exterior presiune rulou; — rotind conduce masa; patru —> patru singur intern rulou; cinci — ghid rula! = Control ro" față; Sfârşit rulouri RULARE INEL PALATE Operațional caracteristici rulat inel masini, produs în URSS Model mașini Opțiuni rulat inele Performanţă, buc/h Maxim un efort presiune arbore- ka, kN Notă Exterior diametru, mm Lăţime, mm Greutate, kg Nu Mai mult MGR- - Deschis/ acest curse Inainte de rola - Manual RM- - Inainte de — serviciu KPS- - Semi sau - ascuns ț Inainte de skatka - grădină zoologică Automat che- D- - -o sută Inainte de - grădină zoologică skye Se încarcă și descărcare KFRVT- - » , - - Manual KPS- - o sută Inainte de - serviciu KPS- - » — AO - Legea { treizeci ytaya curse Inainte de , patinoar - Automat - Inainte de , - skye Se încarcă și descărcare perioadă automat în declin un efort rulare Pe etape Instruire la închide, start care instalat anticipat, numit anterior ales redus viteză creştere diametru inele aceasta automat conditii mai departe declin eforturi rulare în al treilea perioadă Proces rulare se opreste după mic de statura, anterior selectat Al patrulea perioadă — "asistență medicală"; viteză creştere diametru inele față realizare dat mărimea la acest Mai mult o singura data scade Pe orez dat aspect sistem automat linii pentru pe scară largă producție sensuri giratorii spatii libere diametru — mm, efectuat rulat inel masini tip KFVM, KFRAVM sau RIA Performanţă astfel de linii determinat performanţă accesorii lor rulat inel masini și în dependențe din dimensiuni și mase rulat spatii libere este - buc/h Pe orez dat aspect sistem rulat inel masini tip RAV, aplicat pentru de fabricație sensuri giratorii spatii libere major dimensiuni (diametru - mm) masini acest tip efectuat DE SPECIALITATE STAMPAREA Timp rulare Orez Diagramă optim regim compresiuni produs semifinisat la rulare Orez Aspect automat linii pentru pe scară largă producție sensuri giratorii spatii libere: — rack pentru baruri; — inducţie Incalzi instalare prin trecere tip; —• de specialitate manivelă presa Cu lateral tractor pe şenile patru pentru tăiere baruri pe dimensională spatii libere și lovirea cu pumnii sensuri giratorii produse semi-finisate; cinci — Două rulat inel mașini tip KFRVM sau KFRAVM; — telecomanda management Incalzi instalare n presa; — telecomanda management rulat inel masini Orez Sistem rulat inel mașini pentru semideschis rulare tip RAV: — hidraulic unitate de antrenare presiune mecanism; — uniune a sustine intern rulou; — exterior conduce și presiune rulou; patru — rulabil semifabricat; cinci — interior inactiv rulou; — inferior conduce față rulou; — superior presiune față rulou; — măsurare și deconectarea dispozitiv; nouă — actionare hidraulica axial deplasare intern rostogolire pentru descărcări produse semi-finisate RULARE zimțat rotile și stele , Operațional caracteristici niste contemporan rulat inel masini, produs pe in strainatate Model mașini (firmă, țară) Parametru rulat inele Performanţă, buc/h Maxim un efort presa rola*, kN Exterior diametru, mm Lăţime, mm Greutate, kg, adică Mai mult deschis rulare UEL- (Cehoslovacia) – – , Inainte de — La EL- - Inainte de Inainte de - KFRVM- ("Wagner— Dortmund, Germania) - Semi deschis Inainte de și eu incalzit Ha KFRAVM- ("Wagner— Dortmund, Germania) KFRAVM- ("Wagner— Dortmund, Germania) - Inainte de — ( ) - Inainte de , — ( ) RIA / ("Interzicerea", Germania) RAV / ("Wagner— Dortmund, Germania) - - — — ( ) - - , — ( ) RAV / ("Wagner— Dortmund, Germania) RAV / ("Wagner— Dortmund, Germania) RAV / ("Wagner— Dortmund, Germania) - - - ( ) - - —• ( ) - - —• ( ) RAV / ("Wagner— Dortmund, Germania) - - —• ( ) * Fără paranteze dat valorile radial eforturi, în axial paranteze — de specialitate parcele sau ateliere in linie producție la înalt grad mecanizare major și auxiliar operațiuni RULARE GEARED ROȚI Și STELE Tehnologic proces rulare (moletit) aplica Cum final Operațiune prelucrare zimțat coroană la producție Angrenaj tyh rotile - calificări precizie Cu modul nu Mai mult patru mm și stele pentru lanţ Angrenaj inainte de al -lea calitate precizie În toate restul cazuri zimțat rotile rostogoli mai departe Cu indemnizatie pe contur dinte sub finisare prelucrare La de fabricație metode rulare salvat - % metal, laboriozitate proces scade în - o singura data, oboseală putere superior pe - % putere la îndoi — in absenta - % O singura data* DE SPECIALITATE STAMPAREA — gol; — referinţă Angrenaj; — inductor personal moduri rulare face următoarele produse: ) cilindric pinten și elicoidal rotile Cu modul , - mm și diametru inainte de mm; rulare la axial depunere spatii libere pentru rotile - th calitate precizie Cum final Operațiune și Cum preliminar pentru Mai mult exacte roți; ) cilindric pinten și elicoidal rotile Cu modul - mm, rulare la radial depunere rulouri prelucrate spatii libere (final Operațiune); ) cilindric pinten și elicoidal rotile Cu modul Mai mult mm; Rns Scheme rulare zimțat rotile Cu radial depunere rulouri: — gol; — centrare conuri; — neted rulouri rulare la radial depunere rulouri ştampilat spatii libere (preliminar Operațiune); patru) conic pinten și spirală zimțat rotile Cu modul - mm; rulare la depunere rostogolire pe normali la primar con (preliminar Operațiune); cinci) asteriscuri pentru lanţ Angrenaj Cu Etapa inainte de mm; rulare la radial depunere rulouri Cum final Operațiune pentru rotile al -lea calitate precizie; ) zimțat rotile Cu intern logodnă Cu modul - mm; rulare în matrice la radial depunere intern rostogolire (preliminar Operațiune) Pe orez afișate sistem rulare angrenaje Cu axial depunere spatii libere Esență metodă este în împingând prin înşirate pe nucleu spatii libere și stors hidraulic dispozitiv între Două rotind zimțat rotile — unelte, stabilit pe anumit intercentric distanţă Spații goale față rulare a se încălzi în inel inductor Gard conic parte rulouri efectuate în Mai ales deformare spatii libere și educaţie dinți, A cilindric parte — lor calibrare LA proces rulare pe rulouri servit lubrifiant material La rulare angrenaje Cu radial depunere rulouri (orez , A și ) tehnologic proces rulare efectuate Două in perechi rulouri, din care unu pereche zimțat, al doilea — neted zimțat și neted rostogolire tras în țeapă pe general arborele Asa de, ce zimțat rostogolire este superior neted gol ciupit hidraulic dispozitiv și avea vs neted rulouri După Incalzi spatii libere sectoriale inductor rulouri aduce impreuna și legume şi fructe rodaj jante, dând către el exacte dimensiuni pe diametru și lăţime Simultan pe în aer liber latură jante se rostogolește canelură co săgeată abatere, dependent din modul și lăţime rulare rotile (pentru rotile Cu modul - mm abatere este , — mm) aceasta promovează cel mai bun umplere culmi dintii pe se termină RULARE GEARED ROȚI Și STELE la pe patinoar Mai departe rulouri crescut, gol Cu Ajutor hidraulic dispozitive a stabili vs zimțat rulouri, după ce pe a ei legume şi fructe moletă dintii La rulare pe rulouri servit lubrifiant material Reborduri rulouri împiedica scurgere metal în spini spatii libere în timp rulare și moletă de fabricație cilindric pinten și elicoidal rotile Cu modul , - mm și diametru inainte de mm efectuate aplicarea rulare la axial depunere spatii libere LA calitate spatii libere utilizare lovirea cu pumnii sau a tăia calea din bar disc spatii libere LA ambii cazuri spatii libere față rulare supus preliminar prelucrare pe în aer liber diametru se termină și îmbarcare gaură Procesat spatii libere colectarea pe neted cilindric mandrină pe - PC , a stabili și ciupit în principal Subler rularea dinților moara Apoi spatii libere se misca în poziţie Incalzi inainte de acestea de cand, pa lor superior fundul nu va fi compatibil Cu top sfârșitul feței inductor; după ce lor circulaţie se opreste aprinde căldură și unitate de antrenare rulouri Prin - Cu superior tagle se incalzeste inainte de temperatura rulare ( - °С) și din nou se aprinde mecanism in miscare, furnizarea continuu circulaţie stive spatii libere prin inductor și rulouri Viteză deplasare ridica Asa de, la la trecere spatii libere prin inductor asigurat a ei căldură inainte de dat temperatura De obicei viteză deplasare este - mm/s După Ieșire din rulouri spatii libere filmat co moara, dezasambla și a pune în special termostate pentru încet răcire Mai departe mecanic tratament moletă rotile este în final plictisitor îmbarcare gauri, retragere teșitură, curăţând bavuri și întinderea canalul cheii canelură Precizie moletă asa de cale rotile minciuni în în al -lea calitate precizie Pentru de fabricație cilindric pinten rotile Cu modul - mm la diametre - mm utilizare forjare Cu toleranțe corespund timid al -lea calitate precizie Forjare servit pe moara, ocolind recoacerea și curatenie La rulare pe instalare baza Accept suprafaţă spatii libere După rulare dintii exterior diametru moletă spatii libere utilizare Cum baza pentru primul operațiuni prelucrare tăiere Precizie moletă zimțat coroană spatii libere suficient înalt și tratament tăiere moletă spatii libere în Mai ales vine jos la primind de bază găuri Optimal indemnizatie pe lateral petreceri dintii pentru finisare prelucrare, hotărât experimental este , mm pe latură Pentru asigura minim bate zimțat coroană preliminar prelucrare de bază găuri acțiune pe Două operatii: ) gol a stabili pe în aer liber diametru zimțat coroană, după ce scufundare gaură; ) de bază Gaură plictisit daltă sub întinderea Apoi detaliu rezista pe intern diametru după ce mâner exterior turul koi După cotitură prelucrare crestat gaură Mai mult o singura data calibra finisare întindere, tăiate se termină, măcinat dintii angrenaje, supus lor ras Apoi ar trebui să termic tratament și final măcinare găuri Pentru rulare stele pentru mânecă-rolă lanţuri Cu Etapa mm utilizare gol Două tipuri: ştampilat co hub și apartament, sculptate din foaie baza la rulare servește Central gaură Proces moletă este în instalare pe intern gaură pe neted mandrină spatii goale, a ei clema, Incalzi pe periferie pe adâncime mm inainte de °C încălzit tagle transmise în zimțat rulouri și se rostogolește în lor la viteză depunere rulouri patru mm/s și frecvență rotație min" După rezilierea depunere a executa calibrare spatii libere în şiruri (pe — cinci revoluții) La de fabricație spatii libere din foaie a lui grosime alege pe - mm mai mica, Cum pentru spatii goale, destinat la tăiere se termină spatii libere față rulare nu proces Intern DE SPECIALITATE STAMPAREA gaură anterior plictisit Cu indemnizatie pentru mai departe mecanic prelucrare, care executa după rulare Pe baza la acest prelucrare Accept diametru scobituri moletă spatii libere Tipic tehnologic proces de fabricație conic rotile Cu folosind moletă efectuate în Următorul secvente: tăierea spatii libere sub ștampilare, ștampilare, firmware gauri, tăierea bavuri, normalizare și concediu de odihna, căldură spatii libere și rulare dinți, înalt concediu de odihna roți, cotitură tratament, final tăiere dinți, retragere teșitură, cimentare, intarire, măcinare îmbarcare găuri Prelucrare de bază fundul și îmbarcare găuri spatii libere după rulare executa la bazarea pe dintii Rulare intern dintii efectuate zimțat rola, plasat interior spatii goale, care este în matrice piesa de prelucrat și instrument raport forţat rotație Cu frecvență, relevante transfer relație între rulouri și rulat Angrenaj, apoi efectuate lucru reprize nodul spatii libere la instrument Căldură intern suprafete spatii libere inainte de temperatura rulare și Incalzi a ei în proces rulare dintii efectuate sectoriale frecventa inalta inductor, situat, Cum și instrument, interior spatii libere Rulare intern dinți, Asa de la fel Cum n în aer liber, efectuate în Două operatii: rodaj și moletă dintii Proces rulare intern dintii pe tabără înlocuiește prelucrare (cotitură) spatii libere pe în aer liber diametru se termină și preliminar modelarea dintelui Alocație pe finisare dăltuire este , — , mm pe latură dinte Mai mult economic este proces formare dintii metode rece rulare La acest necesitate în ulterior ras sau frezarea dispare Mulțumită întărire putere dintii în acest caz se ridică Metode rece rulare dintii fondat pe utilizare longitudinal Noah rulare dintii role Cel mai efectiv acest cale pentru de fabricație zimțat rotile Cu număr dintii - , modul , — mm Căldură spatii libere caracteristică Incalzi spatii libere sub rulare curenti înalt frecvente în diferență din Incalzi spatii libere sub forjare sau ștampilarea este necesitate creare înalt temperatura numai în zona deformatii Prn acest exclusiv important este mentine scăzut temperatura în nedeformabil părți spatii goale, ce prevede conservare a ei rigiditate Nu Mai puțin important la fel stabilitate temperatura interval proces deformare, Asa de Cum Schimbare temperatura Sfârşit rulare afectează nu numai in absenta putere Opțiuni proces, dar și pe precizie elemente logodnă moletă rotile Prn bar cale rulare spatii libere căldură executa cilindric inductor, la acest adâncime Incalzi spatii libere inainte de temperatura deformatii Accept egal aproximativ Două module, Asa de Cum proces rulare la radial depunere molete efectuate Mai lent Cum prn axial, tagle se incalzeste pe mare adâncime, Cum aceasta este necesar pentru deformatii LA acest cale rulare aplica, Cum regulă combinate căldură, la care gol anterior a se încălzi Cu Ajutor inel sau sectoriale inductor, inainte de necesar temperatura, după ce acest temperatura suprafete spatii libere sprijinit în proces rulare adiţional sectoriale inductor Raţional frecvență actual inductor la Incalzi spatii libere în dependențe din înălțimi dinte și adâncimi pătrundere actual în gol poate sa defini pe fila Alegere dimensiuni spatii libere La proiectarea proces moletă necesar defini: dimensiuni semifabricate; dimensiuni rulare rulouri; district viteză rulare rulouri} valoare depunere rulouri; eforturi pe siruri; răsucirea moment pe şiruri Dimensiuni spatii libere sub moletă zimțat rotile numi pornind din din RULARE GEARED ROȚI Și STELE Recomandat frecvență actual inductor la Incalzi spatii libere Înălţime dinte rulare roți, cm Adâncime pătrundere actual în gol, cm Recomandat frecvență actual, Hz Inainte de , Inainte de , , — , , — , Orez Programa pentru definiții diametru spatii libere sub iakatku zimțat rotile conservare egalitate volume metal, mobil nz jos în Capete dintii Pe orez prezentat programa pentru definiții în aer liber diametru spatii libere De topoare ordonată amânat atitudine rază spatii goale, necesar pentru corect umplere dinți, la împărțind rază rulare roți; pe principal abscisă — sens coeficient cinci, caracterizarea atitudine înălțimi dinte la modul Diametru spatii libere (mm) poate sa la fel defini pe Următorul formulă: d = d — , t, Unde d — diametru primar cercuri, mm; t — modul, mm Exterior diametru spatii libere la rulare dintii Cu logodnă Novikov pentru spatii libere viteze: ^h w — ^d w patru" t pentru spatii libere rotile ^h la = ^d la > t, Unde ^d w și ^d la — fisionabile diametre respectiv angrenaje și rotile Forma dintii zimțat Angrenaj Cu original contur "Ural- " aceeași Cum pentru angrenaje, Asa de și pentru rotile Exterior diametru spatii libere pentru lor, calculat pe dat superior metodologie, egală d = ghid — , t Dat formule primit la condiție ce în timp rulare axial curgere metal spatii libere absent, A indemnizatie pe prelucrare tăiere egală zero, LA într-adevăr- nostn, la bucată cale rulare furnizate niste crește lăţime spatii libere și neapărat dat indemnizatie pe finisare prelucrare dintii Alocație pe finisare prelucrare Zubiev ar trebui să atribui Cu luând în considerare cale rulare, cale prelucrare tăiere și selectat echipamente Alocație pe profil pentru finisare frezarea în Mai ales depinde din acumulate erori district Etapa, disponibil pe moletă piesa de prelucrat, metodă bazarea prn prelucrare găuri și fundul și cale instalatii spatii libere relativ instrument pe frecarea angrenajului mașinărie LA fila dat valorile acumulate erori district Etapa pentru diferit cazuri rulare zimțat rotile și indemnizații, admis în practică fabrici, punerea în aplicare rulare in schimb operațiuni proiect frezarea dintii Amendament pe crește în aer liber diametru spatii libere Cu luând în considerare a ei lărgirea trebuie sa machiaj , mm rulare dintii stele lanţ Angrenaj, Cum regulă executa bucată cale LA excelent din rulare dintii rotile educaţie profil la rulare stele merge mai departe în Mai ales mulțumită lărgirea spatii libere Astfel de caracter deformatii permite aplica pentru rulare spatii goale, grosime care mult mai mica grosime rulare zimțat coroană Simultan Cu rulare coroană a executa rotunjire tor- DE SPECIALITATE STAMPAREA Valori acumulate erori district Etapa în dependențe din cale rulare Cale rulare Modul, mm Număr dintii Acumulare erori district Etapa, mm Alocație in absenta grosime dinte, mm DIN axial depunere spatii libere - , - , , — , - , - , , — , DIN radial depunere (formă- - , - , , — , tocilar gol) cinci - , - , , — , DIN radial depunere rulouri - , - , , - (ștampilat gol) - , - , , - DIN radial depunere rulouri - , - , (asteriscuri) - , - , ■ conic zimțat rotile - , - , , nou suprafete dinții; la acest mare parte metal la fel cheltuită pe lărgirea spatii libere prin urmare la definiție în aer liber diametru necesar stiu grosime iniţială spatii libere și grosime moletă zimțat coroană Programa pentru definiții diametru spatii libere asteriscuri în dependențe din a ei iniţială lăţime și dimensiuni terminat asteriscuri prezentat pe orez Moduri rulare La moduri rulare referi district viteză molete și viteză lor convergenţă la radial cale rulare sau viteză deplasare gătit la axial cale rulare Aceste moduri condiție Cum performanţă proces, Asa de și precizie moletă dintii și lor calitate Important nu numai alegere absolut cantități aceste parametrii, dar și corect raport între lor, care caracterizat grad comprimare AL Orez Programa pentru definiții diametru spatii libere asteriscuri Pe orez prezentat diagrame, permițând instalare dependențe pentru alegere viteză depunere SB și district viteză molete despre la variat valorile grad compresiuni AL Optimal moduri Fierbinte rulare bar (axial) cale ridica Cu luând în considerare asigura Incalzi suprafete spatii libere la a ei trecere prin inductor prin urmare primul a determina axial viteză depunere spatii goale, la care suprafaţă se incalzeste pe dat temperatura și adâncime, apoi ridica frecvență rotație molete procedură din experienţă exploatare rulat cu roți dințate echipamente pentru gât- M pp pe / oSapama pregătire Orez Programa pentru alegere viteză depunere și district viteză molete la variat valorile compresiuni DA RULARE GEARED ROȚI Și STELE sternă Cu modul , - mm n diametru - mm recomandat valorile viteză axial depunere cinci- mm/s, district viteză molete , — , Domnișoară Calibrare molete LA proces rulare dimensiuni dintii și lor profil determinat dimensiuni și profil dintii molete și intercentric distanţă, la care se termină acest proces Cinematică proces rulare zimțat rotile asemănătoare cinematică proces felierea lor golly-com pe modelarea mașinărie prin urmare logodnă moletă Cu gol Are Toata lumea elemente mașină unealtă logodnă dolbyaka Cu gol Dimensiuni dinți, primit în proces rulare, poate sa defini pe formule aplicat în teorii evolventă logodnă Grosime dinte Fierbinte rotile pe fisionabile cercuri s' = t £ -g R (zB - j- zK) X X (invaH— inva ) j Lăţime scobituri pe fisionabile cercuri respectiv este egal cu și' — t G-g (zH -|- K) X X (іпѵ ro— ipv a ) Unde t — modul angrenaj; H și K — numere dintii respectiv moletă și semifabricate; ipv ro, ipv a — schimb valutar funcții unghi logodnă la rulare; ipv aw = ipv a + tg a |k|n , Domnul ~r ZK Unde Vn și Sk — cote părtinire original contur respectiv moletă și spatii libere Înălţime dinte pe roată va fi este egal cu înălţime dinte moletă: da = /iv Dimensiuni roți, primit în rezultat răcire: t; la; /ik; ■Zd k> voi conectat Cu dimensiuni Fierbinte rotile dependenta + a/c ' Unde L — marimea spatii libere în rece stat; L' — corespunzător marimea spatii libere în Fierbinte stat; A — termic coeficient liniar extensii; tK — temperatura Incalzi spatii libere rulare spatii libere în Fierbinte in stare necorectat moletă la intercentric distanţă ȘI = / [t (GVF |- zK) nu prevede avute în vedere GOST dimensiuni la rece moletă rotile Din cauza A merge, ce Etapa moletă zimțat rotile pe de bază cercuri e diferit din Etapa moleți, tocat normal instrument, corect lor logodnă Cu rotile normal rând imposibil LA acest caz recomandat îndeplini rulare la normal intercentric distanţă moletă Cu non-standard colţ profil, determinat pe formulă: » cos r ;-goluri moletă ov A = t (gn - ) J De bază Etapa moletă / = vineri cos a - rulare dintii rotile co standard dimensiuni poate sa îndeplini moletă, feliate normal instrument, corecţie pe cine este în crește înălțimi dinte și scădea a lui grosime Necesitate astfel de corectii molete apare în proces rulare la radial depunere instrument Amendament pe înălţime dinte moletă Y/i = + °^n Amendament pe grosime dinte moletă La fel de = d (^i *la) -|- a/p din oportunități făcut- Limită cote deplasare, pornind din gătit molete fără tăierea sau a tăia dinți, a determina din formule (Xi + ) H g;tgp + ' Unde 'a = Xn + Xs — coeficient înălțimi dinte (xn — coeficient legkn roți; %Cu •—• coeficient decalaj) La dat inclusiv dintii rulare rotile și real coeficient corectii pe cele mai recente pentru catâr poate sa defini minim număr dintii moletă, la care fenomen tăierea va fi absent felie Capete dintii moletă, conducere la ascuțirea culmi iln scădea înălțimi dinți, poate apărea la rulare dintii rotile Cu pozitiv coeficient corectii Colţ ascuțirea poate a fi definit pe moneda straina unghi: ipv Oh = ipv a -f , ™+ tgaQ(g;zKtg^- txH) + ?k Colţ ascuțirea Oh ar trebui să a fi Mai mult unghi presiune în punct profil pe top dintii moletă AD care a determina pe formulă: cos iad == cos a + VC tg R Unde R — colţ înclinare Drept la principal (cm orez ) Proiecta și tehnologie de fabricație rulare instrument LA a stabilit lucru instrument pentru radial rulare modul mare evolventă zimțat rotile sunt incluse neted a alerga în rulouri și zimțat molete Cu restrictiv flanse, instalat sau direct pe a sustine, sau pe intermediar mandrină Tăiere dintii molete a executa pe convenţional frecarea angrenajului masini După felierea dintii molete se întăresc inainte de duritate HRC - , A apoi lustruit pe toata lumea suprafete Instrument pentru bar cale rulare este tu zimțat roată Cu Două pornire parcele co laturi se termină și calibrare parte în mijloc Pe a conduce în site-ul co laturi față fundul efectuate de bază plastic deformare Calibrare parte servește pentru final proiecta profil rulare roți, al doilea a conduce în complot — pentru Ieșire zimțat Rotile Colţ gard conuri la Fierbinte rulare este - °, la rece rulare în dependențe din material rotile - ° RULARE GEARED ROȚI Și STELE Pentru rulare dintii rotile Cu logodnă Novikov aplica Două cupluri molete Transferuri Cu unificat original contur (polar logodnă) rostogoli mai departe Două in perechi molete — fisionabile și calibrare Primul avea restrictiv flanse Tăiere dintii fisionabile molete executa special disc tăietor metodă singur Divizia Pentru moletă rotile Cu original contur "Ural- N" (dozapolar logodnă) aplica numai fisionabile molete Aceste molete numara din termeni corect Divizia și tăiate în disc tăietor metodă singur Divizia dintii molete pentru de fabricație stele face metodă rodaj dolbyak Cu dimensiuni dintii rulare asteriscuri LA calitate material pentru de fabricație molete recomandat oţel timbre X VFM și X VSZMF Oţel X VSZMF recomandat pentru de fabricație molete Fierbinte rulare La Caracteristici tehnologic proces de fabricație zimțat instrument raporta operațiuni primind forjate, A la fel termic prelucrare, Asa de Cum nerespectarea moduri prelucrare pe aceste operațiuni Oportunitati la scădea rezistent indicatori muncă instrument Căldură spatii libere sub forjare conduce treptat inainte de — °С, după ce ar trebui să rapid căldură inainte de - °C Temperatura start forjare trebuie sa a fi — °С, temperatura Sfârşit forjare — °C Pentru recoacerea molete aplica cameră iln mufă cuptoare Inainte de împlinire termic prelucrare spatii libere molete supus preliminar cotitură, în timp pe cine filmat de bază indemnizatie metal, abandonat la primind forjate Spații goale molete supus termic prelucrare, care include din întărire n sărbători Spații goale sub întărire a se încălzi in trepte în sare băi la temperatura din - °С inainte de - °C Final căldură spatii libere sub , întărire implementa- gstddyayug ■ drig (ytgD yaoS ,în , clorba- paisprezece etc E ȘI Semenov rieva baie Concediu de odihna executa la - °С în salpetru baie Concediu de odihna la - °С executa în baie (topi sodiu salpetru și nitrit sodiu în raport : ), A la fel în electric cameră cuptoare La da oţel X VFM proprietăți, necesar pentru instrument, aplicat la Fierbinte plastic deformare (înalt duritate, rezistență la căldură, înalt mecanic proprietăți și etc ), a ei necesar se întăresc din temperatura Ordin °C moleți, destinat pentru de fabricație angrenaje Cu al -lea qual-tetom precizie și de mai jos, Cum regulă nu lustruit pe profil A aduce pe frecarea angrenajului masini Necesar parametrii rugozitate suprafete profil dintii a ajunge lustruire Cu aplicarea necesar abraziv pastă rularea angrenajului instrument Cu al -lea calitate precizie și superior face în Trei etapă Finisare operațiuni acțiune in absenta semifinisare și finisare, A la fel avute în vedere adiţional Operațiune îmbătrânire Lustruire Total profil dintii aplica pentru molete orice calitate precizie Un efort și răsucirea moment pe rulouri La radial pe patinoar un efort pe rulouri Cu luând în considerare crește presiune pe molete din disponibilitate restrictiv flanșă se numără pe formulă P= în primul rând ( ,lf) Componente general eforturi metal pe molete în gard părți la axial pe patinoar a determina pe Următorul formule: /'x=£gy-[l> (ftg₽+l)-|- - , /sin f) - , ]; ^=^y-[ , (/ -tgp)-b - , /cos R] Adiţional radial un efort la axial iakatke în dependențe oglini DE SPECIALITATE STAMPAREA calibrare site-ul LK moletă a determina pe formulă Pjț” shch / -krsr' Adiţional axial un efort Rk despre — mLKpCp Cuplu moment pe valkn prn axial pe patinoar la l, pcpma ( + /) ( , + /) i LA dat formule pop — in medie a lua legatura presiune, admis egal os; f— coeficient frecare; f = , h- , Echipamente pentru rulare zimțat rotile și stele Proiectat în prezentul timp rularea angrenajului ţări tip EPS oferi rulare zimțat rotile Cu Modă lem , — mm și diametru inainte de mm Pe baza aceste mori creată echipamente pentru rulare stele lanţ angrenaje rulare zimțat produse pe ţări a executa Cu aplicarea Incalzi spatii libere curenti înalt frecvente Stans complet automatizat, oferi înalt performanţă proces rulare și bun calitate zimțat rotile De bază caracteristică mori este maxim muncă modul pe lăţime zimțat coroană fabricat rotile Principal tehnic caracteristici mori pentru rulare cilindric zimțat rotile dat în fila Tehnic caracteristici mori pentru rulare stele și pentru rece rulare zimțat rotile dat în fila și Tehnic caracteristici tabără pentru moletă intern logodnă Tehnic caracteristici mori pentru rulare zimțat rotile Model tabără Parametru despre Yu O societate mixtă O IO O Yu mijlocul O © și La co și La societate mixtă și La co Cu t si La co Dimensiuni rulat roți, m: diametru lăţime, nu Mai mult modul, nu Mai mult - nouă - nouă - - - Putere, kW: şef conduce generator HDTV o sută Dimensional dimensiuni, m x , ZX X IX X X X , X X X , IX X X X , X X X X , Greutate, t Performanţă, buc/h — - RULARE GEARED ROȚI Și STELE Tehnic caracteristici mori pentru rulare stele Parametru Model tabără ZPS- ZPS- - M Dimensiuni rulat stele, mm: diametru — - lăţime coroană, nu mai mult de Etapa, nu Mai mult Putere şef conduce, kW , Dimensional dimensiuni, m , X , X , , X , X , Performanţă, buc/h - - Greutate, t Tehnic caracteristici mori pentru rece rulare zimțat rotile Parametru moara moara moara pentru rulare crestat arbori Dimensiuni rulat zimțat profil, mm: diametru lungime Inainte de modul, nu peste , (înălţime Putere şef conduce, kW slot) Dimensional dimensiuni, m , X , X , X , X , X X X X X Greutate, t — X etc oiz în mamă b ness, m/ h - - - desene VNIIMetmash aduce- ne de mai jos Dimensiuni rulat roți, mm: exterior diametru - lăţime modul patru Putere şef conduce- Da, kW Dimensional dimensiuni, mm , bH X X XZ, Greutate, t Performanţă, buc/h rularea angrenajului moara ZPS- , proiectat pentru rulare granulație fină roți, Are următoarele tehnic caracteristici paisprezece* DE SPECIALITATE STAMPAREA Dimensiuni rulat roți, mm: diametru Detalii, nu Mai mult diametru Detalii la radial implementare arbore- ka, nu Mai puțin diametru Detalii la axial in miscare gol- ki, nu Mai puțin modul, nu Mai mult patru Etapa, adică Mai mult Lungime rulat Stop- ki, mm Putere, kW: şef conduce generator HDTV o sută Dimensional dimensiuni, mm X X X X Greutate, t Performanţă, buc/h - STAMPAREA PE FORJAREA LA CALDE AUTOMATIZAT Automate pentru Fierbinte volumetric lovirea cu pumnii aplica în serial, pe scară largă și masa producție Lor performanţă ajunge și Mai mult produse în min, ce în mulți o singura data depaseste performanţă universal forjare la cald echipamente La ștampilarea pe automate realizat înalt stabilitate dimensiuni forjate Cu mic ( , — mm pe latură) indemnizații pe ulterior prelucrare la absenta bavuri și ștampilarea părtiniri pe forjate, ce Oportunitati la economii metal și costurile forței de muncă Pretul primit produse relativ scăzut În serie eliberare automate efort - kN, A pe special Comenzi și inainte de kN Greutate ştampilat pe automate forjate de obicei nu depaseste - kg ștanțare la cald automate muncă Cum independent mașini, sau sunt incluse Cum compozit parte în automat linii Lor aplica la fel în combinate DIN forjare la rece pentru combinate lovirea cu pumnii, ce permite a ridica precizie Forjare eu-',;' Unde m = ( h- , )£)aprox La acest pentru major mitraliere lua coeficient A pentru mic , Pe primul și cele mai recente pozitii aplica matrici niste mai puțin diametru Juperii între matrici alege Cum din putere conditii, Asa de și din constructiv considerații la asigura posibilitate cazare în lor fixare șuruburi sau agrafe de păr Fixare pumnii produs în suporturi de pumni (orez ), fiecare din care legat Cu tractor pe şenile patru special șuruburi unsprezece și atras la a lui oglindă şuruburi , in miscare către Prietene prieten Două tensiune pană , situat în tractor pe şenile mașinărie preliminar regulament aliniere pumnii pe matrici executa vertical și orizontală şuruburi patru și la eliberată (aproximativ pe / cifra de afaceri) prindere şuruburi Apoi ' Cu Ajutor micro conduce introduce pumnii în matrici și a executa corect regulament sondă, furnizarea goluri , mm Axial regulament pumnii legume şi fructe vergea prin pană Cu nuca A renunta pană la complet deşurubarea nuci prevenit scândură paisprezece, A vergea din demarant ținută fixare pin Pentru relief și accelerare schimburi pumnii suporturi de pumni avea amovibil capace cinci, care fixa șuruburi nouă După retrageri capace pumnii uşor mutare Cu Ajutor taln La instalare lovi cu pumnul şuruburi b eliberare, A după închidere capace Cu lor Ajutor stoarce și repara bucșe Cu lovi cu pumnul în axial direcţie LA automate mic mărimea adecvat aplica pompă de WC direcţie pumnii în general pentru pumnii și matrici bloc Astfel de proiecta prevede exacte concentricitatea pumnii și matrici indiferent din lateral clearance-ul tractor pe şenile și distributie încărcături pe glisor matrice bloc (rns ) include din corp , Două capace , unsprezece și pană prindere farfurii nouă, efectuat în vederea rândunecii coadă Ștampilare matrici , , paisprezece și prins, R , blocați „cozile L STAMPAREA PE DE MARE VITEZĂ CIOCAN LA nouă Și unsprezece W » Orez matrice bloc major mitralieră Cu şuruburi patru și cinci, A tăiere semi-matrice — prindere cuptor nouă, pană și şuruburi și LA matrici și capace împlinit filetat găuri pentru ochi- șuruburi , folosit la instalare și demontare matrice bloc fixat la pat pe dibluri Cu garnitură oţel termic prelucrate farfurii între bloc și pat mare sens Are scădea laboriozitate și cheltuieli timp pe schimb instrument, mai ales în major mașini automate Reducere timp treceri permite scădea timp de nefuncţionare echipamente și a ridica flexibilitate producție pe Verifica scădea minim admisibilă numere produse în petreceri și, Prin urmare, extensii nomenclatură ştampilat in absenta automate produse Firmă Peltser (Germania) dezvoltat instalare pentru automat schimburi instrument Necesar număr titularii Cu pumnii și matrici a pune în cuiburi revolver bloc, Unde ei pe echipă Cu administrator dispozitive transmise pe muncitorii pozitii mitralieră Cu Ajutor sisteme ejectoare, cu doi umeri pârghie n apucă Aplicație interschimbabile, stabilit pe special adaptare matrice* și lovi cu pumnul blocuri și amuzant mecanisme transfer firmă "Naţional" (STATELE UNITE ALE AMERICII), permite mașinărie orice dimensiune■ complet BANDĂ ena l A- Trăi pe de fabricație un alt produse pe patru h STAMPAREA PE DE MARE VITEZĂ CIOCAN ștampilarea pe de mare viteză ciocane (VSM) a primi forjate variat configuratii Cu subţire coaste ziduri, pânze, clar înregistrare Sfârşit relief, în niste cazuri fără prelucrare părți suprafete pe tăierea metalelor masini Rugozitate suprafete forjate din aluminiu aliaje inainte de Ra , din titan aliaje și oteluri Rz Clasificare ștampilarea forjate VSM include următoarele tipuri: tije Cu îngroşare (omoplati, supape); tije Cu Surd cavitate (ochelari, emisfere, capace); discuri (neted, co hub, Cu arbore); Detalii Cu longitudinal și Sfârşit nervuri (tije, ochelari, rotoare, angrenaje Cu înregistrare zimțat contur); pârghii, paranteze, fitinguri, corp, pătrate și alții de mare viteză ciocane eliberare în serie Cu cel mai mare energie grevă ; ; și kJ, A pe special Ordin — și kJ Principal Opțiuni molotov ștampilarea nesăbuit de mare viteză dat în t , cap VIII, fila Tehnologic particularități în serie produs VSM: Disponibilitate inferior ejector; minim viteză grevă Domnișoară; minim muncitor mutare la cel mai mare energie grevă kJ în în - mm} deviere cantități energie succesiv lovituri este nu Mai mult - % din nominal valori; muncitorii cicluri constitui cinci- Cu de mare viteză ștampilare, Cum regulă o singură lovitură, dar la prelucrare spatii libere mare mase posibil ștampilarea n pe doi trei lovit Oportunitate chitanta, forjate ștampilarea pe VSM decide pornind din din analiză configurație și dimensiuni fabricat Detalii DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Exemplu forjate, primit ștampilarea pe VSM Minim dimensiuni constructiv elemente forjate (orez ) dat de mai jos Grosime ziduri Cu, la H/D = , mm Grosime coaste / > mm: la h/t (pentru aluminiu și titan aliaje) — P ri H/ (pentru oteluri) Grosime pânze eu, mm Razele rotunjire, mm: intern G în aer liber R Ștampilare pante și " , grindină: intern , — , în aer liber , - , Specificat ștampilarea pante ar trebui să atribui la echipamente timbru ejector și extractor, la lor absenta ștampilarea pante crește Mediu indicativ dimensiuni și greutate forjate, fabricat in absenta în serie produs VSM, dat în fila Redactarea desen forjate Principal reguli compilarea desene ştampilat forjate VSM acestea la fel, ce și pentru comun echipamente Alocații pe prelucrare forjate tăiere numi pe GOST - Toleranțe in absenta dimensiuni între prelucrate suprafete numi pe primul clasă precizie (GOST - ) LA individual cazuri toleranțe Mai a fi extins Toleranțe pe dimensiuni între suprafete efectuate fără ulterior prelucrare tăiere, numi , — , mm ture reduce pe Verifica scădea ștampilarea pante, A la fel Mai mult detaliat proiecta Sfârşit relief Pentru înalt, turnat extrudare forjate de dorit pe părți înălțimi forjate numi părtinire , ° Pentru ştampilat forjate în inferior timbru a executa undercut în formă inelar undercut adâncime , — , mm și înălţime - mm sau înapoi părtinire , —G, Adâncime carii în top timbru do pe - % mai mica, Cum în fund, indicativ dimensiuni și greutate forjate Parametru Energie grevă VSM, kJ Greutate, kg Dimensiuni, mm: , diametru înălţime treizeci STAMPAREA PE DE MARE VITEZĂ CIOCAN Principal Opțiuni regim de mare viteză lovirea cu pumnii imprimabil material Temperatura interval lovirea cu pumnii, °С Deformare la Fierbinte ștampilarea în, %, nu Mai mult Viteză expirare, Domnișoară, adică Mai mult Aluminiu aliaje - - - - * - ** Titan aliaje - - - Oţel: carbonice, aliat, rezistent la coroziune termorezistent taiere rapida - - - - - - - - - termorezistent aliaje pe nichel bază - - Refractar aliaje * Tip AK ; B ** Tip AMgb - - A ștampilarea pante forjate pentru a ei top jumătate numi: în aer liber , - °, intern - °; pentru fund — în aer liber —G, intern - ° Dezvoltare tehnologic proces La de fabricație ştampilat forjate Cu necultivat suprafete iniţială tagle fiind întors inainte de Rz µm Acut margini se termină iniţială spatii goale, ştampilat în fund, rotunji (rază fileuri - mm sau do teşitură X °) Modelarea iniţială spatii libere Modelarea iniţială spatii libere față final ștampilarea legume şi fructe la nevoie adiţional redistribuire metal pentru Mai mult clar proiecta constructiv elemente, a ridica grad omogenitate structurilor pe mine tala, asigura de încredere comite spatii libere în final timbru preliminar modelarea spatii libere adecvat legume şi fructe pentru de fabricație forjate tip omoplati supape, discuri Cu ax, pârghie, cladiri și alții Pentru forjate rotor aplica conic titlu, la care colţ generator conuri determinat configurație și dimensiuni cu nervuri părți final ștampilarea forjate Moduri deformare forjate dat în masa, , aplicat lubrifiant materiale pentru timbre — în fila Față ștampilarea executa preliminar căldură timbre inainte de — °C Spații goale a se încălzi în electric, gaz și inducţie cuptoare, preferabil neoxidant sau DE SPECIALITATE STAMPAREA , Lubrifianți materiale pentru timbre, aplicat la de mare viteză ștampilarea imprimabil material Tip Lubrifiere forjate material Al Yu mi- Forjate complex Oleic acid iiye uh configurare- Unt vapori-T Cu adăugând - % aliaje țiuni Cu adânc carii înalt carii înalt coaste (masa acțiuni) grafit (GOST - ) Grafit de apă și grafit uleios amestecuri Cu adiţional așternut uscat grafit pe suprafaţă spatii libere patru Stearat sodiu Titan aliaje Nitrură bor ACEA - - * Unt industrial Cu adăugând - % (masa acțiuni) grafit Oţel cor- Forjate Cu ton- % (masa acțiuni) oleat sodiu și % trandafiri kimi rezistent la ioni elemente (masa acțiuni) disulfură molibden Cu adăugând % apă soluţie oleat sodiu Oţel carbonice și aliate * g'aposi este pe piesa de prelucrat , Apă grafit coloid un drog OGV- sau OGV- pe ACEA - - - Unt vapori-T Cu adăugând grafit - % (masa acțiuni) (GOST - ) e, Dx/sn e, j/cm* e,J/cm* despre) B S ° ° °\ " f, o Oţel ZOHGSA ° ° / £ BO , G B& STAMPAREA PE DE MARE VITEZĂ CIOCAN slab oxidativ Incalzi (durată Incalzi, cm Cu, , t ) energie deformare spatii libere a determina pe formulă E = t\eVk, Unde t] — eficienţă grevă VSM; t] = , -o" -i- , ; e—specific energie deformare (orez ); V — deplin volum spatii libere la deformare proiect sau volum deformat părți spatii goale, primit extrudare; k — coeficient, luand in considerare complexitate configurație forjate; k — patru- energie, necesar pentru proiecta forjate complex configuratie, se numără Rezumând rezultate pe elemente — separat pentru precipitare și extrudare Timbru scule VSM Pentru HSS aplica închis și deschis timbre Proiecta închis timbru afișate pe orez La proiectarea lovi cu pumnul necesar performanţă Următorul cerinte: atitudine înălțimi lucru părți la diametru lovi cu pumnul nu Mai mult Trei; unilateral decalaj între lovi cu pumnul și recipient matrici adică Mai puțin , mm; razele tranziții din lucru părți la de sprijin nu Mai puțin mm; intern razele curent nu meeeee mm; deviere din perpendicularitate de sprijin suprafete relativ topoare Orez Dependente lot* uh energii din temperatura și grad deformatii: A — la proiect; b la extrudare i) DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Tipic închis timbru: — farfurie subpoisova; — suport de pumn; — lovi cu pumnul; patru — clamă matrici; cinci — matrice secțională; — farfurie submatrice; — centrare mânecă; — farfurie subtimbra; nouă ejector lovi cu pumnul nu Mai mult , mm pe o sută mm înălțimi lovi cu pumnul; pe în aer liber margine lucru fundul necesar a executa teşitură pentru prevenirea ștampilații în fundul spatii libere bavuri, în curs de dezvoltare în decalaj între recipient matrici și lovi cu pumnul; pentru proiecta bătut și carii ar trebui să aplica compozit pumnii co interschimbabile inserții matrici închis timbre Mai avea compozit proiecta, lor a executa în formă clipuri co inserții Orez feluri și principal dimensiuni evacuare a gazelor găuri (canale): A — pentru secțională matrici; b pentru întreg matrici inserții în dependențe din configurație forjate a executa întreg sau secțională La presiuni Mai mult MPa inserții apăsați înăuntru în clamă Cu etanşeitate: —( , - - , ) mm pentru diametre - mm; —( , -^ , ) mm pentru diametre - mm; —( , - - , mm) pentru diametre - mm Container matrici a executa Cu incepator con adâncime inainte de mm și colţ ° LA matrici Cu adânc Surd carii (de exemplu, pentru cu nervuri forjate) în locuri efectuat în ultimul întoarce, oferi evacuare a gazelor canale (orez ) Rugozitate muncitorii suprafete matrici și pumnii trebuie sa a fi Ra = , - - , µm Proiecta ejector determinat configurație forjate Tipuri niste aplicat ejectoare afișate in absenta orez La proiectarea ejectoare necesar performanţă Următorul cerinte: lungime ejector L ( - - ) d; față start lucru mutare ejector ar trebui să fii ghidat în matrice in absenta înălţime nu Mai puțin ( , - -n- , ) d; unilateral decalaj între ejector și matrice pentru d = -t - mm — , — , mm, pentru d = = - - mm nu Mai mult , mm; STAMPAREA PE DE MARE VITEZĂ CIOCAN Orez Tipuri și dimensiuni ejectoare Dimensiuni (mm) strălucitor caneluri și razele rotunjiri margini curent timbru ipT Tipul I Energie lovit" kJ Viteză coliziune, Domnișoară h ftf, R l L - Sf inainte de o sută » o sută » » » - Sf paisprezece inainte de şaisprezece » şaisprezece » » » — — patru patru- cinci cinci - - - - treizeci La adâncime curent H Sf inainte de o sută Inainte de Sf o sută inainte de Sf inainte de Energie lovit, kJ - Sz inainte de , — , , — , , — , , — , , — , , — , , — , deviere din perpendicularitate referinţă fundul relativ topoare ejector nu Mai mult , mm in absenta o sută mm lungime (înălțimi) ejector; rugozitate suprafete ejector Ra , µm Proiecta deschis timbru afișate pe orez La nevoie curent timbru Are canelură pentru boabe de ricin (bliț canelură) LA fila dat geometric Opțiuni strălucitor caneluri DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Tipic deschis timbru: — inferior jumătate timbru; —• Superior jumătate timbru Centrare top și fund jumătate timbru efectuate Cu Ajutor biscuiti, introdus în aterizare găuri femei și subtimbra farfurii Deviere din aliniere îmbarcare găuri în femeie și cuptor nu trebuie sa depaseste , — , mm pentru VSM Cu energie grevă - kJ unsprezece CĂDURA ELECTRICĂ Caracteristică tehnologic proces Aterizare electrică realizat La combinând operațiuni electro-încălzire metodă rezistenţă și de- Orez Sistem proces aterizări electrice: A — în elementar moment proces; b —• LA Sfârşit proces formare încălzit părți sa-gătit Sistem proces afișate in absenta orez gol vindecă radial electrod Cu anumit efort Pt La acest parte spatii goale, subiect aterizare electrica, este între radial electrod și încăpăţânat electrod /, conectat la secundar serpuit, cotit coborând transformator patru variabil actual industrial frecvente Parte spatii libere între electrozi și incalzire inainte de temperatura ștampilarea Simultan Cu Incalzi în axial direcţie pe gol valabil un efort R, care se deformează încălzit parte spatii libere LA proces aterizări electrice persistent electrod mișcări Cu anumit viteză, la acest rece parte spatii libere sub acțiune eforturi presiune aluneca între radial electrod , A lungime a aterizat părți spatii libere crește Proces aterizări electrice dă posibilitate continuu deforma încălzit parte spatii libere la respectarea rapoarte eu d, Unde eu — iniţială lungime a aterizat părți, d — elementar diametru spatii libere La acest asediat parte spatii libere Are bun longitudinal stabilitate, A total îngroşare (kit metal) în a aterizat părți poate obține semnificativ cantități Proces aterizări electrice poate sa conduce Cum co liber deformare (liber a stabilit metal) (cm rns ), Asa de și Cu a stabilit în matrice, și în ultimul caz poate sa a primi suficient exacte Detalii, nu necesită mai departe mecanic prelucrare Electro supărătoare poate sa a primi produse din deformabil prin muncă aliaje (putere mare aliate și termorezistent aliaje, aliaje pe bază nichel, titan și t P ) Proces aterizări electrice caracterizat simplitate și scăzut cost tehnologic trage, bun sanitar conditii (absență fum, praf, zgomot) și oportunitate complet mecanizare și automatizare proces Metodă aterizări electrice poate sa a primi forjate continuu merge tubular CĂDURA ELECTRICĂ secțiuni diametru inainte de o sută mm, A la fel asimetric forjate LA prezentul Timp aterizare electrică a primi spatii libere supape, semiaxele mașini, turbină omoplati și alții Detalii Pretul astfel de Detalii pe comparaţie Cu de fabricație lor pe GCM de mai jos pe %, economisire metal pe comparaţie Cu prelucrare tăiere ajunge % Clasificare forjate, fabricat metodă aterizări electrice caracteristică aterizări electrice este apoi, ce acest proces poate sa a primi numai îngroşare (seturi metal) pe alungit spatii libere prin urmare nomenclatură Detalii, primit aterizare electrica, mic Clasificare tipic Detalii, primit aterizare electrica, și scheme deformare dat în fila La forjate primul grupuri (cm fila ) referi forjate pivot tip Cu îngroșări pe se termină, primit metode liber aterizări (fără restricții a stabilit metal) și închis aterizări (Cu prescripţie a stabilit metal) Iniţială gol este bar continuu transversal secțiuni (cerc, poliedru, elipsă) Pentru liber aterizări caracteristică este mai puțin precizie geometric dimensiuni a aterizat părți Astfel de forjate, Cum regulă servi iniţială spatii libere pentru mai departe prelucrare presiune, de exemplu, pentru extrudare, fără flash lovirea cu pumnii și alții Pentru închis aterizări caracteristică mare precizie geometric dimensiuni a aterizat părți, asa de mai departe tratament, Cum regulă mecanic Tehnologic scule pentru primind forjate liber aterizare semnificativ mai simplu (înlocuit inserții radial electrozi, încăpăţânat electrozi în formă plăci, cilindri) La închis aterizare necesar aplica Mai mult complex snap (blocuri matrice) Forjate al doilea grupuri (cm fila ) caracterizat prezenţă îngroşare Cum pe se termină, Asa de și în mijloc iniţială baruri Pentru lor de fabricație necesar secțională persistent electrod Cu încăpăţânat şurub, care a stabili in absenta încăpăţânat tractor pe şenile electroheader mașini deformare, Cum regulă liber (fără restricții a stabilit metal matrice) ȘI forjate al treilea grupuri (cm fila ) referi forjate Cu îngroșări pe se termină, fabricat din spatii libere tubular secțiuni Și îngroşare Mai a fi Cum simetric Asa de și asimetric relativ mijloc diametru conducte (dCp = d — h, Unde h — grosime ziduri conducte), t e Are loc aterizare interior sau in afara conducte Forjate acest grupuri cere Mai mult exacte setări echipamente și obligatoriu aplicatii bloc matrici debarcare in afara conducte produs pe special dornuri D' forjate Al patrulea grupuri (cm fila ) referi forjate pivot tip Cu în formă îngroșări pe se termină Aici la fel Mai a fi atribuit și Detalii complex secțiuni (profile) Cu îngroșări pe se termină Pentru de fabricație aterizare electrică astfel de forjate aplica complex tehnologic snap: detaşabil matrici Cu mobil constitutiv părți, secțională radial electrozi, creț încăpăţânat electrozi Echipamente și istrumite pentru aterizări electrice Putere aterizare electrică masini (fila ) ajunge kVA, cea mai mare diametru solid spatii libere mm, gol spatii libere mm, cel mai mare performanţă inainte de kg/h Date despre performanţă niste automat aterizare electrică masini dat în t , Cu • Printre aterizare electrică masini (EM) cel mai mare Răspândire în al nostru țară primit următoarele: orizontală tip universal, hidraulic Cu mobil Sfârşit a lua legatura Cu tiristor contactor și programat regulament actual, aplicat pentru aterizări se termină și mijloc părți' semifabricate; vertical, pneumatic Cu mobil Sfârşit a lua legatura și electromecanice contactor, aplicat pentru Sfârşit aterizări se termină Cu în formă flanșă;- DE SPECIALITATE STAMPAREA Clasificare Detalii, primit aterizare electrică CĂDURA ELECTRICĂ Tehnic caracteristici intern electrodroppers masini Parametru Model B B B B Evaluat un efort, kN o sută Zonă secțiuni iniţială spații libere - ki, mm , nu Mai mult Diametru spatii goale, mm, adică Mai mult: solid optsprezece treizeci gol (teava) treizeci Lungime iniţială spatii goale, mm fără prelungitor, nu Mai mult Cu cablu prelungitor nu Mai mult — ■ unsprezece minim Muncitor mutare aterizări, mm, nu peste Putere Incalzi transă- formatator, kVA Forta actual în secundar lanţuri optsprezece transformator, kA, nu Mai mult Dimensional dimensiuni, mm: stânga dreapta față înapoi înălţime Greutate, t orizontală pneumatic Cu mobil Sfârşit a lua legatura Cu tiristor contactor, aplicat pentru aterizări mijloc părți semifabricate; vertical hidraulic Cu mobil Sfârşit a lua legatura și tiristor contactor, aplicat pentru aterizări fundul LA prezentul timp Toata lumea Mai mult aplicarea a primi complex automat linia, conținând, Cum regulă niste EM și servit unu operator, A la fel linia, conținând niste EM și manivelă forjare la cald presa Pe orez prezentat fundamental sistem cel mai răspândită orizontală hidraulic electroheader mașini A aterizat parte spatii libere se incalzeste la trecere actual între încăpăţânat și radial electrozi Superior mobil parte radial electrod este dată în circulaţie din pompă de WC hidraulic cilindru , care creează un efort presiune pf spatii libere în radial electrod, adică depăşind Cum regulă % din eforturi deformare R, creată pompă de WC hidraulic cilindru (pentru carbon mediu oteluri R mm ȘI/ mm DE SPECIALITATE STAMPAREA Orez Proiecta radial atras troda pentru aterizări spatii libere Cu mic longitudinal durabilitate Lungime suprafete a lua legatura găsi din Următorul rapoarte: - ^ ^ - A/mm ; ₽ ly/ ' Unde k — coeficient (pentru exacte calibrat spatii libere k == , pentru spatii libere normal precizie din tras la rece, laminate la rece conducte și baruri pe GOST - și GOST - k = , ); pct — presiune comprimare (pentru continuu spatii libere px lі ^- MPa pentru cu pereți subțiri conducte RU X - - MPa) Material inserții acea la fel, ce și pentru corp a lua legatura încăpăţânat electrod Pentru aterizări Detalii Cu mic longitudinal durabilitate ar trebui să aplica constructie radial electrod, depus pe orez , care include din inserții , top și inferior pantofi, regizat pe coloane patru, dând posibilitate compensa încărcături din decentrat aplicatii eforturi aterizări (coloane face tsz nemagnetice oteluri și aliaje) Dezvoltare tehnologic proces ' aterizări electrice Inainte de Total necesar alege sistem aterizare electrica, și preferinţă ar trebui să da gratis liber electro-debarcare, Cum Mai mult simplu Acest sistem ar trebui să aplica pentru primind spatii libere sub ulterior ștampilarea fără adiţional Incalzi pe KGShP, şurub și alții prese Acest metodă a primi supape și împingere pentru mașini pe vază și Kamaz La nevoie îmbătrânire permanent dimensiuni a aterizat părți aplica închis aterizare electrică Poate sa presupune Următorul secvenţă dezvoltare tehnologic proces după alegere scheme aterizări electrice: ) dezvoltare desen forjate și iniţială semifabricate; ) plată tehnologic parametrii aterizări electrice; ) alegere tehnologic scule; patru) alegere echipamente La în curs de dezvoltare desen forjate necesar tine cont de particularitate instrument pentru aterizare electrica, care, Cum regulă se prăbușește practic adică uzându-se prin urmare toleranțe in absenta purta instrument nu oferi Pe orez dat scheme destinaţie indemnizatie pe Detalii continuu (orez , A) și tubular (orez , b) secțiuni Dimensiuni forjate după aterizări electrice a determina din Următorul formule: pentru spatii libere continuu rundă secțiuni D = Dt + bі + b + b ; ( ) pentru tubular spatii libere marimea extern diametru corespunde anterior expresie A interior diametru a determina din formule D B = Om - - - - f/f Lungime a aterizat părți /în — aceasta patru- patru- LA aceste formule g — indemnizatie in absenta mecanic prelucrare in absenta latură (alege pe GOST - ); — indemnizatie in absenta nu axialitatea a aterizat părți (b " , - , mm); — indemnizatie pe Temperatura extensie la' temperatura clădiri electrice înalte; S — maxim ' negativ aterizare electrică toleranţă pe grosime ziduri conducte; F — zonă secțiuni a aterizat părți forjate; /-zonă secțiuni iniţială semifabricate; b , b — indemnizații respectiv pe Sfârşit și occipital părți îngroşare (b numit în dependențe din dimensiuni forjate și îngroşare, b eu" , h- mm și este consecinţă electric eroziune și temperatura contracție; alege în dependențe din forme tranzitorie părți Detalii, la la mecanic prelucrare a primi potrivi detaliu Cu minim deşeuri metal) LA caz transmitere forjate după aterizări electrice pe mai departe prelucrare presiune pe desen final forjate numara volum metal în a aterizat părți: pentru apartament deformatii (cu pereți subțiri conducte dungi și t P ) VP = K#£n; pentru axisimetric deformatii Vo = Unde h — grosime ziduri teava semifabricate; £p — lungime cercuri pe in medie diametru conducte (sau lăţime dungi); Kg — cote, ales pe diagrame, dat pe orez Calculat indemnizatie metal necesar distribui Asa de, la scădea asimetrie a aterizat părți După ce a determina volum a aterizat părți și pe -l lungime spatii libere Toleranţă in absenta lungime spatii libere trebuie sa alege pe - clasă precizie Pentru calcul tehnologic parametrii proces aterizări electrice Necesar următoarele iniţială date: material și dimensiuni produse; necesar îngroşare Flf\ rugozitate și precizie iniţială semifabricate; tehnic caracteristică echipamente Viteză deformare este egal cu ѵ = = Unde t și v — viteză corespunzător responsabil aterizare și- încăpăţânat crawler-uri la lucru curs Viteze deformare pentru spatii libere din slab aliat și structural oteluri timbre stz, oţel , ZOHGSA și lor asemănătoare poate sa defini pe fila etc E ȘI Semenov Orez Sistem destinaţie indemnizații pe forjate* A — forjate continuu secțiuni; b forjate tubular secțiuni Pentru foarte aliat greu de deformat, termorezistent și termorezistent oteluri și aliaje valorile viteze deformare, dat în fila , necesar reduce subiecte Mai mult, Cum mai puternica excelent Orez, Curbe pentru definiții coeficienți Ki pentru apartament și / ; d > Solid spatii libere elevat precizie Cu suprafaţă bun calitate (lustruit, calibrat și t P ) - - , — solid spatii libere comun precizie (tras la rece, laminate la rece și t P ) - - , — Spații goale teava cu pereți subțiri Cu mic longitudinal durabilitate și mare zonă a lua legatura Cu radial electrod - - - Notă, f — zonă transversal secțiuni CONTINUU spatii goale, mm ; d—exterior diametru teava spatii goale, MM, speranţă lor mecanic caracteristici din caracteristici specificat superior timbre oteluri Un efort în cuști aproximativ poate sa defini pe Următorul formulă: R = -IOSoBtFKn, ( ) Unde F — zonă secțiuni fabricat forjate, m ; oBt — temporar rezistenţă material la temperatura aterizări, MPa; /DIN — coeficient, dependent din forme a aterizat părți (pentru liber aterizări la h/d > d La = , ; la h/d d La = l - , ; pentru închis aterizări la h/d , La = - - ; la MPa max" C" t, °cmax ^max' % O singura data măsuri cereale d, micron , % MP , % DIN; , % Cr; % MP AISI , -IO „ , , % Cr; , % MP; , % Ni; , % V; , % Ti; , % Al H G N FZ -О ” , - % Cr; % La un; , % Ni; , % Ti; % Al; , % V X G N Yu , -IO" , - optsprezece % Cr; % Ni; , % V X H T , - ' , % Cr; , % Ni; , % Mn; , % Ti; — , , -IC- , patru % Ni; % Mo; , % Ti K - IO- , % Ni; , % Cr; % Ti; % Al; % Mn NKhTYu , - IO" , , mg % Al (eutectic) — - IO- , % Mn; , % Ce MA , "? , Ni % Co; % Cr; % Al; cinci % Ti; % Alo; eu % V; , % LA (n M ) IN- -IO- , — , - , Continuare fila Baza aliaj Conţinut aliere elemente Marca aliaj °rn max" MPa max" C" t, °C mmax $max' % Marimea cereale d, micron % Co; % Cr; % Mo; % A ; % Tі; , % Zr; , LA (P m ) % Co; % Cr; cinci % Lio; patru % Al; , % Ti; , % LA % Cr; , % Co; cinci% Al; % Ti; % Mo; patru % W unsprezece %Cr; , % Co; , % Al; , % Ti; patru % Mo; % Fe (P m ) % Cr; % Al % Alo; % Nb; , % Ti; , % Zr; , % LA (n m ) nouăsprezece% Cr; , % Co; patru % Mo; % Ti; % Al; , % Zr; , % LA % Cr; % Fe; % Ti; % Al % Ta; % Cr; % Al; patru% W; patru% Mo; % Nb; , % Zr (P m ) Udimet- Astroloy zhsb-kp ZhS -K INCO C (PM-ATS ) Waspaloy TAZ- A , , - , , -IO" -IO" - IO- -IO „ "?— " -IO" , - "? - IO" - IO" — , — , , , , — , , - , — , , - , — - - , — , DE SPECIALITATE Ștampilare■ STAMPAREA DIN UTILIZAREA SUPERPLASTICITATE DE SPECIALITATE STAMPAREA Continuare fila Marimea cereale d, micron - - - — treizeci °o- x® O O O O Yu despre despre despre b- S despre § S despre cm S ASA DE cm despre despre YU cm E cm X NV E yo CM YU ASA DE O b- oo G- YU S S S Ol° h despre OO OO OOO oh oh oo O O t (DIN t Chi U NV t ts X '"î* A l a> g eu '= ® = LO 'L O)' despre ; acestea ; % Mo; (eutectoid) (o, ooi—i, o; despre kr P ' % Si în- C EU SUNT OO O \despre —— O) oo despre despre V »• S -DIN -DIN h xp \O da RFR>' R'- sp despre xp xp xp O' P^P - oo Yu eu x O'- Yu ®'x LQ CM CM cm »- despre cg ; la yo -> oo despre -> os, t e Schimbare Voltaj curenti potrivi în dat frontiere Tehnologic proceselor lovirea cu pumnii metale în in stare superplasticitate Cel mai extensiv experienţă practic utilizare state superplasticitate în proceselor prelucrare metale presiune Are volumetric ștampilarea LA acest caz condiție superplasticitate permite realiza ștampilarea exacte forjate complex forme și mare dimensiuni din cu conținut scăzut de plastic materiale la foarte mic eforturi deformatii Termen „exacte ştampilat forjare" a apărut în intern și străin practică relativ recent LA diferență din falsificat forjate, A la fel din ştampilat forjate comun precizie (orez ), necesită Cum regulă semnificativ prelucrare tăiere pe toate suprafaţă, exacte timbru- ) Orez Combinate proces "tu presiune — ștampilare" : A — timbru; b — terminat detaliu băi forjate nu necesar proces, pe excepție locuri tranziții și parcele, în care furnizate foraj sau doborârea găuri La ștampilarea exacte forjate furnizate greu toleranțe minim razele rotunjiri, ștampilarea pante nu depaseste ° LA rezultat la ștampilarea exacte forjate Are loc cea mai mare coeficient utilizare metal (KIM), componentă , și Mai mult (la forjate comun precizie KIM în in medie egală , - , ), ce foarte important la de fabricație Detalii din scump și rară metale și aliaje unu din primul Opțiuni utilizare state superplasticitate pentru primind Detalii complex forme apărea Cum analogie prelucrare materiale, legate de la vâscos STAMPAREA DIN UTILIZAREA SUPERPLASTICITATE lichide Pe orez prezentat sistem acest proces, care aminteste turnare în metal formă sub presiune Proces este în extrudare cilindric spatii libere prin relevante canale în carii cursuri timbru Acest proces, permițând a primi Detalii nelimitat complex forme, disponibil exclusiv pentru superplastic materiale, astfel de Cum aliaje Următorul compozitii: Zn — % Al, Al — % Xi, Al — % Si in orice caz clasic superplastic aliaje nu găsite pa larg industrial aplicatii prin urmare Mai mult promițătoare în prezentul timp sunt proceselor prelucrare presiune industrial aliaje în temperatura-viteza modul superplasticitate Cel mai semnificativ succese în acest zone realizat la ștampilarea forjate complex forme în izotermic conditii din titan aliaje Exemplu Proces lovitură de pumni exacte forjate complex forme (roata Cu janta și hub în aer liber diametru - mm și gros pânze , — , mm) din aliaj Următorul compoziţie: Ti (baza) — % A — % V — % sn la temperaturile - °С pe hidraulic prese efort nouă și MN (orez ) timbre, turnat din aliaje pe bază nichel timbre IN- sau MAR-M , asemănătoare pe compoziţie și proprietăți intern aliaje tip /KS , încălzire inducţie încălzitoare inainte de temperatura lovirea cu pumnii în curgere - h în dependențe din lor mase Proces târî- lovirea cu pumnii merge mai departe la viteză deformare în Sfârşit lovirea cu pumnii Ordin , mm/s Acest viteză instalat natural cale Cum rezultat rezistenţă ştampilat material efort deformare la manual management presa, reductibilă la mentine dat eforturi Proces lovirea cu pumnii durează - min Pentru comparatii implementate ștampilarea acestea la fel forjate la comun viteză deformare — Ordin mm/s Opțiuni lovitură de pumni dat în fila Orez Tipuri forjate, ştampilat din aliaj Ti — % Al — % V — % sn kriya-timbrare în modul superplasticitate Exemplu Forjare supradimensionate panouri Cu radiatii nervuri, Cu dimensiuni pe picioare X mm din magneziu aliaj MA - (orez ) De obicei astfel de panouri scoate pe prese Cu nominal efort — MN, Asa de Cum specific eforturi la ștampilarea exacte forjate din aluminiu și magneziu aliaje constitui - MN/m Cu experienta forjare acest panouri primit pe hidraulic presa efort MN în timbru, anterior încălzit in afara presa inainte de temperatura ștampilarea Pentru asigura conditii superplastic curenti aplicat descris superior principiu timbre creep: ștampilarea a început la nominal viteză lucru mutare presa, A pe realizarea dat eforturi a rezistat deformabil gol sub sarcină în curgere - min sau produs repetate deformare, fiecare o singura data aducând un efort numai inainte de dat nivel Asa de cale material spatii libere în curgere perioadă extrase sub dat sarcină a avut posibilitate curgere, umplere curent, la viteze, rude la optim pentru regim superplasticitate Practică lovirea cu pumnii dat panouri a aratat ce termeni superplasticitate, permițând semnificativ scădea un efort lovirea cu pumnii, DE SPECIALITATE STAMPAREA Opțiuni izotermic lovirea cu pumnii exacte forjate din aliaj Ti- % Al- % V- % sn Forjare (cm orez ) Timbru Opțiuni lovirea cu pumnii la la Diametru D, mm G G cinci P cam la mijloc patru DIN Și l " Și cinci » o sută patru cinci patru cinci patru patru cinci cinci PECULIARITĂȚI VOLUMETRIC STAMPARE OŢEL Și ALIAJE Grosime (mm) tablouri în dependențe din zonă proiecții forjate pe avion conector timbru Zonă proiecții forjate pe avion conector timbru, cm* Aluminiu și cupru aliaje Titan aliaje, termorezistent s oţel n aliaje cinci s S, Inainte de Sf inainte de » » » » » » » » » » » » patru cinci cinci patru cinci superficial (Ra , - - , µm) LA calitate lubrifianți la ștampilarea recomandat utilizare ulei de grafit suspensii, sticlă și alte lubrifianți sticlă lubrifianți poate sa aplica metodă scufundare spatii libere în topi pudra, alergând înăuntru spatii libere pe strat pudra, pulverizare pe suprafaţă spatii libere strat suspensii pudrată sticlă Cu ulterior uscare spatii libere și t P Dar la Incalzi sticlă corodează suprafaţă spatii goale, asa de față tratament termic a ei necesar clar din resturi lubrifianți gravare sau orice alții metodă Ștampilare colorat metale și aliaje Are rând specific Caracteristici, distingând a ei tehnologie din tehnologii lovirea cu pumnii oteluri și termorezistent aliaje Cel mai grozav Răspândire în pro- Limită valorile (mm) distante între coaste atah și att , A ■ , A ,, , , A , , Înălţime coaste h, mm Aluminiu și cupru aliaje Titan aliaje n termorezistent oţel n aliaje Cu E c Vertical presa %) (schiță G) A curăța defecte - — Burghiu Căldură sub ștampilarea - - cuptor electric preliminar ștampilarea — Vertical presa, tăierea flash — — preliminar timbru Bandă a văzut Gravurare și mătura defect- - — — Murarea baie și bor- Camarad Căldură - - Mașina cuptor electric final ștampilarea — Vertical presa, (schiță e) tăierea flash final timbru Bandă a văzut tratament termic (îmbătrânire) ± cuptor electric îmbătrânire Gravura, mătura defecte, — — — Baie oxidare Control și Schimbare — — — — PECULIARITĂȚI VOLUMETRIC STAMPARE OŢEL Și ALIAJE recristalizare alamă, este - % Recristalizare aliaj Cu educaţie mic cereale merge mai departe la ștampilarea în zone - °С Cu supercritic grade deformare, depăşind % pe fiecare mutare mașini LA fila dat exemplu tipic tehnologic proces lovirea cu pumnii forjate din alamă LS - Titan aliaje pe a lui structura conditionat subdiviza in absenta Trei grupuri (cm t , cap ) Fierbinte volumetric ștampilarea poate sa face din titan produse suficient complex forme Opțiuni tehnologic proces lovirea cu pumnii titan aliaje închide la parametrii tehnologic proces prelucrare oţel Principal parametrii, care a determina caracter macro- și microstructuri titan și a lui aliaje, sunt temperatura Incalzi, grad și viteză deformatii La Incalzi titan aliaje față ștampilarea inainte de - °С și Mai mult pe suprafete spatii libere din cauza pătrundere în metal gazele (oxigen, azot și hidrogen) format oxid (saturat) film sau al- de foc strat, ce semnificativ reduce plastic aliaj Moduri lovirea cu pumnii cere pornind din din tehnologic caracteristici deformabil aliaje Cu luând în considerare temperatura complet polimorfă transformări Superior temperatura limită interval lovirea cu pumnii aliaje legat Cu Pericol educaţie alfa strat și granulație grosieră structurilor metal; inferior — Cu scădea plasticitate metal și promovare specific eforturi deformare Titan aliaje la volumetric Fierbinte ștampilarea deformat extrem inegal, și format neechigranulară structura cu granulație diferită ^ b metal pe secțiune ştampilat spatii libere explicat subiecte ce în gol impreuna cu Cu zone intens curenti metal format parcele dificil Deformari LA zone intens de- Tipic tehnologic proces lovirea cu pumnii forjate tipuri cupe și limba din aliaj LS — pe şurub presa Operațiune Echipamente Temperatura spatii goale, °С în din timp operațiuni S, II! A despre și segment dimensională spatii libere *xx mm Disc a văzut -*•• Căldură semifabricate Cuptor Ștampilare Şurub presa Concediu de odihna Coace Gravurare Murarea baie — * Control și difuzat pe mecanic prelucrare Control masa - PECULIARITĂȚI VOLUMETRIC STAMPARE OŢEL Și ALIAJE Continuare fila pі Operațiune Echipamente Temperatura spatii goale, C în din timp operațiuni în Sfârşit operațiuni segment dimensională spatii libere * X Disc a văzut Căldură semifabricate Cuptor preliminar ștampilarea Şurub presa Incalzi Coace final corp ștampilarea Şurub presa ♦Lovitură cu pumnii central găuri * Tivite presa — — Concediu de odihna Cuptor de gravat Murarea baie Continuare fila Operațiune Echipamente T impera-tur spatii goale, ■■ în din timp operațiuni în Sfârşit operațiuni Control și difuzat pe mecanic prelucrare Control masa - * La absenta bar diametru mm gol poate sa a tăia calea din bar mai puțin diametru și asediul a ei inainte de diametru mm * La absenta bar diametru mm gol poate sa a tăia calea din bar diametru mm Cu ulterior a ei proiect inainte de diametru mm * Operațiune introdus pentru despre- uşurând „mecanica prelucrare formatiuni la ștampilarea titan aliaje poate fi observat termic Efect, conducere la ridicarea temperatura spatii libere și exces temperatura fază transformări LA vecine parcele dificil deformatii creată termeni pentru educaţie granulație grosieră structurilor Exclude termeni local supraîncălzire metal în zone intens deformatii poate sa declin temperatura Incalzi spatii libere față ștampilarea sau declin viteză deformatii Pentru primind omogen structurilor și înalt mecanic proprietăți gol supus deformare Cu optim grade deformatii La deformari, depăşind % pe grafice recristalizare titan aliaje observat al doilea maxim, Asa de Cum se dezvoltă PECULIARITĂȚI VOLUMETRIC STAMPARE OŢEL Și ALIAJE unsprezece constructiv Opțiuni forjate din titan aliaje la ștampilarea in absenta variat echipamente folosit echipamente Parametru forjate S DIN A A Și DIN Cu Zonă proiecții în plan, cm Cel mai mare — — lungime, mm Cel mai puţin o sută - - - grosime, mm Cel mai puţin grosime coaste - - - și perete, mm Ștampilare - - - pante, ° Cel mai mare o sută- - - greutate, kg Rază rundă- leniya, mm: extern - - - interior - C - - proces colectiv recristalizare prin urmare deformare aliaj la volumetric ștampilarea pe fiecare mutare mașini trebuie sa depaseste critic deformare, egal cu - %, și general deformare, dar nu Mai mult - % ștampilarea spatii libere din titan aliaje recomandat realiza în deschis timbre pe abur-aer (PVSHM) și de mare viteză (VSM) ștampilarea ciocane, manivelă forjare la cald (KGShP), frecare (FP), şurub (VP) și hidraulic (GP) prese, în volum inclusiv pe instalatii izotermic deformare (UID) LA fila unsprezece dat indicativ Opțiuni forjate din titan aliaje mai puțin Răspândire primit închis ștampilarea titan aliaje, ce cauzat necesitate Mai mult exacte definiții mase iniţială spatii goale, limitat configurație forjate, A la fel relativ mai puțin rezistenta astfel de timbre La de fabricație forjate Cu subţire elemente recomandat utilizare echipamente şoc actiuni, pe care mai bine sunt emise subţire secțiuni La de fabricație forjate pe ciocane din cauza multiplu repetiţie plămânii lovituri atacant poate sa scădea local supraîncălzi spatii goale, pe aceasta este poate conduce la adiţional încălzit spatii libere (unu sau mai multe Incalzi), ce promovează educaţie pe a ei suprafete alfired strat Astfel de fenomen mai ales periculos pentru spatii goale, având subţire secțiuni LA mult cel mai bun conditii efectuat deformare pe prese, Asa de Cum la static prelucrare în zone intens deformatii scade termic Efect și rezistenţă deformare aceasta exclude Pericol supraîncălzire metal și exces temperatura pe toate masa ştampilat spatii libere Specific eforturi deformare la stampoike pe ciocan aproape în ori Mai mult eforturi la ștampilarea pe prese Cu exceptia A merge, pe prese, mai ales hidraulic, a primi Mai mult uniformă deformare și structura metal se ridică la fel rezistență timbre Tehnologic plastic aliaje la ștampilarea pe prese crește aproximativ pe % pe comparaţie Cu tehnologic plasticitate aliaje la ștampilarea pe ciocane Asa de, la ștampilarea tipic produse pe KShP rezistență timbre este - PC , A la ștampilarea pe de mare viteză ciocan — - PC Perioadă rezistenta instrument la de mare viteză deformare în -o o singura data de mai jos perioadă rezistenta Molotov timbre Cauză scădea perioadă rezistenta instrument la de mare viteză ștampilarea este înrăutățirea termic regim instrument din cauza ascuțit crește timp a lua legatura Fierbinte spatii libere și timbru Cu moment absolvire încordare PECULIARITĂȚI VOLUMETRIC STAMPARE OŢEL Și ALIAJE pantofi inainte de ejectie spatii libere din timbru Pentru primind din titan aliaje exacte forjate complex configuratie, care dificil sau imposibil a primi comun metodă, aplica instalatii izotermic deformare Asa de, izotermic ștampilarea utilizare pentru de fabricație spatii libere compresor omoplati și discuri gaz turbine Acurate spatii libere omoplati scoate pe hidraulic presa în a muri bloc pentru izotermic deformare co viteză miscarile deformând instrument nu Mai mult mm/s Temperatura Incalzi spatii libere și lucru zone deformare corespunde (A -f-+ ₽)-faza avantaj izotermic lovirea cu pumnii turbină omoplati este semnificativ scădea elastic deformatii instrument Spații goale omoplati făcut asa de cale, diferit din spatii goale, primit comun moduri, mai mica indemnizații pe Peru, ce permite reduce consum metal și scădea laboriozitate La viteză deformând instrument despre , mm/s un efort lovirea cu pumnii în - o singura data mai mica eforturi, necesar mogo pentru comun deformare La ștampilarea în Fierbinte in stare titan aliaje înclinat la apucând Cu suprafete timbru apucând se agravează termeni modelarea, împiedică îndepărtare spatii libere din carii timbru Pentru prevenirea fenomene apucând aplica lubrifianți de protecție acoperiri, Cu Ajutor care avertizat educaţie saturate cu gaze strat, t e absorbit gazele în timp Incalzi spatii libere și a ei deformari; scade răcire spatii libere la transfer a ei din dispozitive pentru Incalzi la ștampilarea mașină și în proces deformare; sunt în scădere eforturi lovirea cu pumnii, ce reduce purta timbru; se dovedește necesar rugozitate suprafete ştampilat spatii libere LA calitate de protecţie acoperiri utilizare: sticlă, smalț, ulei de grafit amestec, salină amestecuri, apă-grafit amestecuri și alții Cel mai bun de protecţie lubrifiant acoperiri la ștampilarea titan aliaje — sticlă lubrifianti, protejand gol din saturație cu gaze și educaţie alfa strat la Incalzi La multi-tranziționale ștampilarea acoperiri din aceste lubrifianți nu sunt încălcate Capitol IV/ FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare tăierea flash Y LOCUIRE SĂRITORI Căi tăierea flash și lovirea cu pumnii săritori tăierea flash și îndepărtare (lovitură) săritori legume şi fructe în rece și Fierbinte in stare forjate La rece tăierea Mai uşor implementează potrivi matrici și pumni, ajustare timbre Rece cale tăierea facilitează mecanizare și automatizare proces, permite crește performanţă tivita prese, a primi Mai mult exacte dimensiuni forjate Cu Mai mult neted suprafaţă, A la fel crește rezistență timbre in orice caz la rece tăierea rezistenţă felie în - o singura data Mai mult, Cum la Fierbinte, și pentru major forjate Cu mare zonă a tăia necesar prese foarte mare putere Cu exceptia acest, dacă forjate face din aliate oţel, la tăierea flash Mai apărea fisuri LA rece in stare tăierea flash legume şi fructe la mic și mediu forjate din carbonice oţel Cu conţinut carbon inainte de , % și forjate din slab aliat oţel, ştampilat pe ciocane Cu greutate cădere părți inainte de - t și pe manivelă forjare la cald prese Cu efort inainte de - MN, și numai în acestea cazuri, când după tăierea forjate nu cere mai departe operațiuni în Fierbinte condiție Rece tăierea flash și îndepărtare săritori la mic forjate ar trebui să legume şi fructe în Două individual timbre, stabilit pe unu tivita sau la fel paralel pe Două prese La rece tăierea ritm lovirea cu pumnii forjate nu legat Cu ritm lor tăierea prin urmare în scopuri a ridica performanţă proces prese pentru rece tăierea a stabili pe separa site-ul forjare la cald şaisprezece G'I/r E Și Semenov ateliere sau îndura în alte cameră Fierbinte tăierea legume şi fructe la mediu și major pe masa forjate din foarte aliat și ridicat de carbon ' distal oteluri, având insuficient plastic în rece in stare și relativ mare grosime bavuri, ştampilat pe ciocane Cu greutate cădere părți Mai mult - t și KShP Cu efort peste - MN, A la fel în acestea cazuri, când după tăierea necesar Editați | ×, îndoire sau calibrare în Fierbinte condiție La Fierbinte tăierea prese sunt incluse în compoziţie ștampilarea unitate, lor a stabili din apropiere co ștampilarea ciocane sau KGShP LA dependențe din tip producție, material, dimensiuni și configuratii forjate Fierbinte tăierea bavuri, îndepărtare saritori, retragere părtiniri și îndoire legume şi fructe în simplu, succesiv și combinate (combinat) timbre La pe scară largă și masa producție tăierea și editare rundă în plan forjate raţional îndeplini în combinate timbre, Cum cel mai productiv tăierea flash și îndepărtare remy- Verifica la forjate Cu alungit axă executa în combinate și succesiv timbre Dacă după Aceste Două operațiuni necesar Editați | ×, apoi lor de preferat legume şi fructe în combinate timbru, A editare- în vestiar matrice, stabilit în pantof combinate timbru tăierea și editare sau tăierea și îndoire forjate Cu alungit axă mai oportun legume şi fructe în consistent timbru, în unu pantof pe cine avea instrument pentru ambii operațiuni Cel mai raţional proces tăierea și alegere tip timbre în toata lumea caz rezolvat Cu luând în considerare tehnic oportunități producție și economic eficienţă FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Linia a tăia flash Orez Valabil grosime tunde* primit flash și străpuns săritori - Un efort tăierea și alegere tivita presa Necesar un efort (MN) tăierea flash sau lovirea cu pumnii săritori a determina pe formulă P \u d ( , - , ) al -lea Sf Unde ₽arr — un efort tăierea flash în matrici Cu apartament tăiere margini Tivite prese repara pe ștampilarea ciocane n KShP pornind din din Următorul rapoarte: un efort tivita presa trebuie sa a fi egal, MN: P= ( , - , ) g, Unde G — greutate cădere părți ștampilarea ciocan, t, sau p= ( , - , ) Rkr, Unde Rkr — nominal un efort manivelă forjare la cald presa, Estimată un efort pp pentru alegere presa la utilizare timbre Cu tampon dispozitiv, când operațiuni tăierea flash sau lovirea cu pumnii săritori a executa simultan Cu editare, a determina pe formulă: Gr — Ro + ₽b, Unde Ro — un efort tăierea flash sau lovirea cu pumnii săritori (dacă aceste operațiuni legume şi fructe simultan, apoi lua nx total sens); Rd — un efort, a petrecut pe comprimare arc tampon Decalaj între lovi cu pumnul și matrice Marimea clearance-ul între lovi cu pumnul și matrice depinde din forme și dimensiuni secțiuni forjate în avion, perpendicular la conector Decalaj redă mare influență pe calitate și precizie suprafete a tăia, purta și rezistență timbru, valoare necesar eforturi și muncă tăierea Prn mare decalaj merge mai departe îndoi și retragere flash între matrice și lovi cu pumnul Cu ulterior a lui faleza Forjare prn acest a primi Cu zdrențuit și îndoit sus bavuri, care cont pentru a curăța pe şmirghel cercuri Prn mic decalaj merge mai departe rapid purta tăiere margini matrici valoarea clearance-ul între lovi cu pumnul și tăiere contur matrici (orez ) a determina pe fila și citat de mai jos formule Decalaj, depăşind mm, nu aplica, Asa de Cum la acest greu a stabilit pe ochi egalitate clearance-ul pe Tot contur tăierea și legume şi fructe ajustare timbre Dacă în niste secțiuni forjate decalaj va fi diferit, apoi pentru tu doar ajustări timbru a lui lua aceeași și egal cel mai puţin TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Orez Decalaj între tivita lovi cu pumnul și matrice Pentru forjate co ștampilarea părtinire A nu Mai mult Inainte de Sf inainte de » » patru » patru » » » treizeci Din inainte de Sf » » » » » Din inainte de cinci Sf inainte de » » LA h, nu mai putin de d unsprezece Cu, nu mai putin de d br Inainte de Din inainte de Sf inainte de » » » treizeci treizeci şaisprezece treizeci — TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI microfon tratament, potrivi sub forjare, regulament lăţime tăiere contur și reparație constitutiv părți matrici Tăiere circuit matrici face pe contur forjate în avion conector Cu indemnizatie in absenta instalatii sanitare potrivi pe dimensiuni circumcis forjate La rece tăierea instalatii sanitare reglaj fin lovi cu pumnul și matrici a executa pe forjare, A la Fierbinte — pe turnare Cu final cursuri timbru, din pe cine forjare ajunge in absenta tăierea Tivite matrici face Cu tăiere margini fără cilindric brâu și în formă cilindric brâu înălţime din inainte de grosime flash (fila ) Primul tip tăiere margini aplica pentru constitutiv matrici, al doilea — pentru întreg LA top părți matrici a executa Etapa lăţime și înălţime Lr Pentru forjate greutate Mai mult treizeci kg Etapa poate sa nu do Pentru liber cazare boabe de ricin sau forjate la ștampilarea Cu întoarce și în caz mai multe piese lovirea cu pumnii în față părți matrici frezarea crestătură La tăierea forjate, ştampilat fără boabe de ricin, excavare în matrice adică Necesar Forma și dimensiuni crestături sub boabe de ricin sau forjare trebuie sa asigura liber cazare Recent Cu decalaj - mm Pe Etapa matrici se face canelură sub Poartă, adâncime care este egal cu adâncime caneluri în final pârâu timbru, A lăţime — in absenta mm Mai Mult perete a eșuat gauri, în matrice a executa Cu părtinire ° dezastruos fereastră în cuptor sub matrice do Cu vertical fripturi pe izhny contur a eșuat găuri în matrice Cu bordură mm Dimensional dimensiuni LA și L matrici a determina pe relevante dimensiuni forjate Cu adăugând grosime b ziduri matrici, înălţime h alege în dependențe din lăţime LA (cm Masa ) LA caz tocindu-se tăiere margini constitutiv matrici, la care părtinire începe direct Cu tăiere margini, lor restabili retragere strat metal de-a lungul toate conic suprafete a eșuat găuri și Cu superficial fiecare secțiuni Spații goale lungime aproape de cărbune matrici (dimensiuni, mm) L LA n L LA n - - - o sută - - - C - C - - C - - - Note: Rând dimensiuni L: din inainte de — Cu interval ; Mai departe , , , , Material spatii libere dat în cap ȘI matrici în loc lor comun; la întreg matrici Cu cilindric centura — măcinare a ei trepte pe înălţime în în înălțimi centura turnat matrici sau fabricat ștampilarea de obicei face întreg întreg și în două secțiuni matrici fixa pe fund cuptor pană (orez , A), multi-sectiune — şuruburi Pentru deplasare și comite prevederi matrici la a ei regulament după re-macinare și la ajustare instrument servi blocare șuruburi pe fund cuptor, situat în Două reciproc perpendicular directii Pentru protecţie secțiuni matrici din forfecare aplica ace, dimensiuni și Locație care dat în fila falsificat spatii libere pentru de fabricație dreptunghiular matrici dat în fila Dimensiuni rundă matrici alege FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Orez Căi monturi variat matrice: A și b — întreg (clamă și șuruburi); în — secțională (orizontală și vertical șuruburi); G — rundă (șuruburi); fund — pumnic în dependențe din diametru circumcis forjate (fila patru) Cel mai răspândită cale monturi întreg matrici sau matrici, constând din Două secțiuni, patru Alezoare (mm) rundă matrici este fixare lor șuruburi, înclinat sub colţ ° (orez , b) Pentru asigura regulament complex contur tăierea compozit matrici face din Trei și Mai mult D n h G D n h G Inainte de — l - - — - — cinci - - - - - - - - - - - - - - - - TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI cinci Principal dimensiuni (mm) elemente monturi matrici pană (cm orez , A) LA b, nu mai puțin decât b Inainte de - - - - - Principal dimensiuni (mm) elemente monturi matrici şuruburi (cm orez , b și în) LA b, nu mai putin de d Inainte de - M - - M - - M secțiuni Cu montură lor şuruburi (rns , în) Dacă la multi-sectiune matrici blocare wiita nu apăsați în jos orice secțiune la alții (orez , în), a ei poziţie repara adiţional tensiune șuruburi Mare topoare oval găuri în matrici sub şuruburi direct în latură deplasare, secțiuni la regulament Principal dimensiuni constructiv elemente monturi matrici dat în fila - Principal dimensiuni (mm) elemente monturi rundă matrici (cm orez , G) D n b, nu mai putin de d Inainte de МІ - - ■ ~ M - - — — m M - - Pană și simultan unu sau mai multe şuruburi poate sa fixa matrici din Trei secțiuni (orez patru) Aici schimb al treilea secțiuni de-a lungul topoare împiedica margini A și b La promova acest secțiune redirecţiona, necesar macina bordură b și a pune garnitură în bordură A Constructii secțională matrici (orez cinci) trebuie sa oferi posibilitate regulament tăiere contur matrici la Schimbare dimensiuni forjate în rezultat purta finisare curent timbru Când scoate numai se termină spatii libere (de exemplu, la rangele) sau forjare succesiv pe jumătate (de exemplu, pentru grinzi față topoare mașină), apoi tivita matrice (orez , A) și pro- Orez patru Matrice, fix pană și BANDAJ FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Orez cinci, dărâma matrici pe secțiuni agresiv fereastră în fund cuptor a executa deschis Cu unu laturi Pentru garnituri mic forjate matrice face fără prin a eșuat fereastră (orez , b) Pentru scădea eforturi tăierea flash tăiere margini matrici a executa teşit in orice caz tratament și potrivi lor prezent semnificativ dificultăți i La proiectarea pumnic matrici necesar asigura bun centrare forjate în matrice Pentru mulți forjate s-a întâmplat suficient a concluziona în matrice numai inferior parte forjate Dacă matrice prn acest nu va fi oferi de încredere styling forjate, apoi în loc de crește dimensiuni matrici oferi fortificată pe a ei în formă paranteze de sprijin se opreste Forma cifre în matrice poate a fi mult mai simplu forme forjate, dacă la acest forjare în matrice suficient centralizat vertical dimensiuni carii în matrice sub figura forjate do pe nominal dimensiuni forjate; orizontală — Cu decalaj, și pe Orez semideschis matrice: despre — co prin fereastră; b — fără prin fereastră centrare contururi decalaj D pe latură Accept egal jumătate top abaterile din corespunzător mărimea D, pe necentrare - decalaj pe latură a stabili egal D + , mm (orez ) dezastruos fereastră în matrice do Cu vertical ziduri A lui transversal dimensiuni trebuie sa oferi liber trece îndepărtat saritori, dar a fi, pe extrem cel mai puţin pe - mm mai mica relevante dimensiuni contur intern margini de sprijin suprafete forjate, Cu subiecte la margine a eșuat fereastră nu a dat imprima pe suprafete forjate Dacă prn proiectarea matrici se dovedește ce decalaj in fiecare zi lovi cu pumnul și margine a eșuat fereastră în matrice b mm pe latură, apoi poate sa aplica timbre fără ghiduri coloane La b £> - - mm, lovi cu pumnul nu inclus în matrice și este apăsătoare instrument, la tăierea subţire forjate, la care h osp^/> Unde osm — rezistenţă frământări material forjate la temperatura tăierea bavuri, MPa; osr — rezistenţă felie material flash la temperatura a lui tunderea, MPa; S — perimetru circumcis contur forjate, mm; t — grosime flash în loc a tăia, mm Pentru mai ieftin și simplificare desene lovi cu pumnul, A la fel îmbunătățiri calitate tăierea lovi cu pumnul ar trebui să fabricare pe cel mai simplu părți Rns Decalaj între ierarhii pe* superficial lovi cu pumnul și forjate FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Orez nouă Căi simplificare structurilor poissoia forjate, pentru ce circumcis forjare grămadă pe matrice Asa de, la Toata lumea cel mai difuzoare părți și coaste au fost convertit mult mai jos, t e tăierea forjate conduce în cu susul în jos formă (orez nouă, A) LA acest caz sau înălţime trepte h tivita matrici ar trebui să crește pe - mm, sau la ștampilarea îndeplini clipind canelură în fund părți timbru Pentru tăierea flash la mic și mediu rundă în plan forjate Cu gros pânză și janta a sustine suprafaţă lovi cu pumnul ar trebui să Meci pe unu avion Cu forjare (orez nouă, b) A pentru tăierea flash și simultan îndepărtare săritori la astfel de la fel forjate în combinate timbre a sustine suprafaţă lovi cu pumnul poate sa Meci pe Două avioane (orez nouă, în) Dacă forjare I-beam secțiuni (tip biele, pârghie și etc ) îngust și Are gros pânză, A la fel suficient a sustine suprafaţă pe marca (coastă), apoi a sustine suprafaţă lovi cu pumnul conjuga Cu de sprijin suprafaţă forjate pe unu avion (orez , A) Astfel de conjugare nu Oportunitati la colmatare forjate minimalizarea înălțimi coaste h din cauza purta difuzoare părți curent timbru Dacă a sustine suprafaţă lovi cu pumnul va fi insuficient mai ales la secțiune I-beam Cu rundă- ") f) Orez Împerechere de sprijin suprafete lovi cu pumnul Cu de sprijin suprafaţă forjate, având I-beam secțiune leneş coaste apoi a ei temeinic sub* alungare pe de sprijin suprafete forjate (orez , b) Pumni pentru major forjate fixa direct în tractor pe şenile presa, A pentru mic și mediu forjate în tranzitorie titularii Constructii elemente monturi pumnii pană afișate pe orez unsprezece, dimensiuni transversal secțiuni garnituri pumnii și caneluri pentru lor dat în fila nouă Lăţime și lungime coadă trebuie sa a fi egal sau niste mare relevante maxim dimensiuni lucru părți lovi cu pumnul La pumnii Cu rundă transversal secțiune lungime coadă trebuie sa a fi este egal cu a lui diametru pană fixare aplica pentru rece și Fierbinte tăierea forjate alungit forme Cale monturi pumnii în tractor pe şenile (fila , sistem A) este cel mai raţional la Fierbinte despre- Orez ȘI constructiv elemente monturi pumnii pană: A — coadă lovi cu pumnul; b — canelură pentru monturi pumnii; în — coadă rundă poissoia tăierea flash și lovirea cu pumnii săritori nouă Dimensiuni (mm) transversal secțiuni garnituri și caneluri (cm orez unsprezece) Un efort presa, MN Shanks caneluri b h bі bі Inainte de , — , - tăiere major forjate Dacă lăţime tăiere contur mai mica lăţime coadă lovi cu pumnul, ultimul do Cu umerii (sistem b) A în in caz contrar caz — fără lor (sistem în) La fixare pe slot și şuruburi (sistem G) canelură în suport de pumn a executa pe toate a lui lungime Fixare în cuib suport de pumn şuruburi prin umerii lovi cu pumnul (sistem cinci) sau Cu Ajutor inel suport de pumn și şuruburi (sistem e) aplica pentru rundă forjate LA primul caz umerii lovi cu pumnul, A în al doilea suport de pumn îndemn pe cuib suport de pumn inainte de dens aterizări sau fixa şuruburi la apartament fund suprafete suport de pumn n repara pe Control ace Între lovi cu pumnul și suport de pumn recomandat a pune a sustine gresie gros - mm Pumni complex configurație (sistem și) ciupit între tampoane Două șuruburi, trecere prin tampoane și lovi cu pumnul, A apoi patru șuruburi fixa la suport de pumn Căi monturi poisoiov (dimensiuni, mm) FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Orez Fixare interschimbabile în tivita pumni: — clamă; — stigmatizarea stigmatizarea Lovi cu pumnul pe contur tunderea, A tampoane pe contur lovi cu pumnul nu frezare, A avion a sustine avion lovi cu pumnul a executa culoare Cu top avion tampoane unu din prindere tampoane a stabili în lovi cu pumnul- dar titularul pe Două Control pin Fixare pumnii e garnituri in absenta prese Cu mic eforturi (inainte de MN) legume şi fructe direct în tractor pe şenile presa Cu Ajutor blocare şuruburi Pentru combinând operațiuni branding forjate Cu Fierbinte despre- Orez La calcul închis înălțimi timbru și lovi cu pumnul ascuțit rundă sau alungit clipuri co interschimbabile semne distinctive în pumnii fixa şuruburi (orez ) Înălţime tivita pumnii (orez ) a determina pornind din din mărimea închis înălțimi a muri spaţiu închis înălţime a muri spaţiu ^pr —^naib ^reg ( -i- ) mm, Unde Yanaib — cel mai mare distanţă între masa presa și tractor pe şenile în a lui inferior poziţie; Nreg — magnitudinea regulament distante între masa și glisor Închis înălţime timbru ^buc = ^pr > Unde /i, — grosime căptuşeală farfurii presa Valoare forfecare forjate la tăierea e = ( - - ) /i , Unde h — grosime circumcis bavuri Înălţime lovi cu pumnul Pe — Nsht (Nnp patru" Yam + ^e) + + e —■ YP' Unde Nt — grosime fund farfurii; Nm — grosime matrici; Nl — grosime suport de pumn; Lp — marimea forjate din suprafete potrivi a ei la lovi cu pumnul inainte de linii conector Înălţime fereastră în fund cuptor Yao>Yapok+ (Yu- - ) mm, Unde Yapok — cel mai mare înălţime forjate Pentru liber styling forjate în timbru a ei maxim înălţime a determina pe formulă ^Liok (^Lpt + s) — -[(Yanp + Yam + Da + #e) + + (Sud- ) mm], Unde s — mutare tractor pe şenile presa Plată închis înălțimi timbru pentru lovirea cu pumnii săritori a executa Asa de la fel, Cum și pentru tivita timbre Farfurii și suporturi de pumni pentru pumnic timbre aplica acestea la fel, ce și pentru mic tivita timbre (cm fila paisprezece, , , , ) Pentru mic și major cilindric pumnii TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI unsprezece suport de pumn pumnic timbru pentru mic pumnii (dimensiuni, mm) aplica la fel Mai mult simplu în de fabricație suporturi de pumni Cu montură pumnii şuruburi (fila unsprezece și ) Tăiere circuit pumnic lovi cu pumnul a executa pe contur gauri, primit după îndepărtare săritori și specificat în desen forjate La scară mică producție pentru înalt forjate pentru îndepărtare săritori aplica facturi pumnii (fila ) Astfel de lovi cu pumnul a pune pe săritor, și el împreună Cu săritor după a ei lovirea cu pumnii eșuează prin gaură matrici Pe fundul pumnire pentru cel mai bun a lui durabilitate la instalare pe îndepărtat săritor a executa cruciformă canelură Constructii tragători La tăierea flash pe scăzut forjate, când lovi cu pumnul intră în matrice, A la fel la mic decalaj între lovi cu pumnul- și matrice pe lovi cu pumnul merge mai departe bruiaj bavuri Acea la fel merge mai departe e forjate la îndepărtare intern săritori Pentru retrageri Cu otravă flash și forjate aplica tragători Lor aplica la rece tunderea, dacă decalaj între lovi cu pumnul și matri- suport de pumn pumnic timbru pentru major pumnii (dimensiuni, mm) a ei b -}- , / -}- mm; d ss h (ridica pe mărimea, cel mai apropiat din rând , şaisprezece, , și mm); d, lui l, d (ridica pe diametru distanţiere tuburi) Distanţă din top suprafete tractor inainte de umerii lovi cu pumnul la închis timbru trebuie sa a fi nu Mai puțin mm LA in caz contrar caz distanţiere tuburi ar trebui să a inlocui izvoare Distanţă din matrici inainte de fund avion tractor poate sa scădea in absenta marimea h (orez şaisprezece) pe Verifica elimina ȘI adâncime L, dacă la acest centrare forjate în matrice va fi salvat Pentru Mai mult convenabil îndepărtare forjate din matrici (orez şaisprezece) recomandat do în lor caneluri B adâncime hlt A tragători îndeplini Pe jumătate deschis Necesar un efort RSN pentru îndepărtare flash Cu lovi cu pumnul a determina pe formulă: RSN — KR r, Unde Р br — un efort tăierea flash (sau lovirea cu pumnii săritori); La — coeficient, dependent din conditii tăierea (în rece sau Fierbinte state), Orez Extractor in absenta distanţiere tuburi pentru îndepărtare forjate goluri între lovi cu pumnul și matrice, material forjate și dimensiuni bavuri, conditii ajustări timbre; La — , -h- , Timbre simplu actiuni proiecta timbru ar trebui să alege Cu luând în considerare forme și dimensiuni secțiuni forjate în avion, perpendicular la contur tunderea, forme și dimensiuni contur tăierea și serie producție dat forjare- Din forme și Orez optsprezece semideschis matrice străpungerea" pe cine timbru FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare A) Orez Timbre Cu instalare matrici; A — pe masa presa; b - pe Bare neuniforme dimensiuni contur tăierea depinde secţionalitatea și dimensiuni matrici, A Prin urmare, și cale a ei monturi la fund cuptor Dimensiuni contur tăierea Cu luând în considerare grosime a tăia calea flash și material forjate a determina vedere tăierea (rece sau Fierbinte) și necesar un efort Fierbinte tăierea legume şi fructe pe tivita prese Cu mare înălţime a muri spaţiu, rece — Cum pe tivita, Asa de și pe Mai mult plămânii manivelă prese general destinaţie Înălţime a muri spaţiu defineste necesar înălţime fund farfurii timbru Înalt inferior farfurii (în formă de cutie) calculat pe îndepărtare circumcis forjate din latrină fereastră în formă de cutie farfurii și sunt utilizate pe tivita prese Cu efort nu Mai puțin MN Scăzut farfurii calculat pe eșec circumcis forjate prin a eșuat fereastră în cuptor și în masa presa și sunt utilizate pe prese general destinaţie Cu efort inainte de L N După alegere tipic desene timbru și farfurii dimensiuni cele mai recente ridica pe per total dimensiuni matrici Pe timbre simplu actiuni a executa numai unu Operațiune: tăierea flash sau lovirea cu pumnii intern săritori Timbre fără coloane Simplificat timbre fără difuzoare Cu montură matrici direct pe masa presa unghiuri și șuruburi (orez ' , A) aplica în scară mică A uneori și în singur producție pentru tăierea flash la mic pe masa și simplu pe configurație forjate, rundă în plan sau Cu alungit axă tip pârghie Lovi cu pumnul Cu Ajutor cilindric coadă repara în tractor pe şenile presa Forjate după tăierea prin gaură în masa presa toamna în container, plasat sub masa tăierea flash în astfel de timbre legume şi fructe în rece și Fierbinte state Astfel de timbre aplica pe excentric prese, când distanţă între tractor pe şenile și cuptor presa este inadecvat pentru instalatii TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI paisprezece Tacks pentru monturi plăci (dimensiuni, mm) h b (± ) L LA n br h - G /A G ȘI G" G treizeci treizeci treizeci şaisprezece C treizeci patru treizeci PE treizeci Note: Material: oţel (GOST - **); duritate HB - Nespecificat razele mm Ștampilare pante nu Mai mult ° Toleranțe pe dimensiuni pe GOST - *, grup al doilea Permis superficial defecte adâncime inainte de mm timbru Cu fund cuptor Dimensiuni recomandat unghiuri dat în fila paisprezece Timbre Cu montură matrici pe Bare neuniforme (orez , b) aplica în scară mică producție Cum pe excentric prese, Asa de și pe cu două coloane prese închis tip Sunt destinat pentru tăierea flash la mediu pe masa forjate, rundă în plan și Cu alungit axă baruri a intari pe masa presa șuruburi, plasat în caneluri masa Când caneluri masa avea diagonală Locație, apoi baruri fixa unghiuri La schimb timbre baruri adică demontează co masa presa avantaj dat desene timbru este simplitate de fabricație și posibilitate instalatii întreg matrici orice dimensiuni Dimensiuni recomandat baruri dat în FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare baruri pentru monturi matrici (dimensiuni, mm) • L LA despre + A; Li h m & DIN h al, ȘI o sută o sută , o sută scursoare Note: Material: oţel (GOST - **) Odihnă dimensiuni: BA — ( ) [adăuga oprit + (+ )]; L =' = ( ) [adăuga oprit + ( - )}; A = ( ); Cu = ( ) Dimensiuni în paranteze pentru plăci Cu b = Duritate HB Abateri liber dimensiuni pe paisprezece calitate paisprezece Pyaigy inferior pentru monturi matrici pană (dimensiuni, mm) L LA b ÎN ȘI d, , , , o sută , , Note: Material: oţel RĂU (GOST - *;, duritate HB Nespecificat razele turnări cinci mm; odihnă dimensiuni: b — = + ; /r= ( ); Aj TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Farfurii inferior în formă de cutie pentru monturi matrici pană (dimensiuni, mm) L LA n b, br h J vg în ȘI , , o sută , FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Continuare fila L LA n bі b-i h fi LA" ȘI pe ' Note: Material: oţel RĂU (GOST - *); duritate HB Nespecificat razele turnări cinci mm; odihnă dimensiuni: b — ,- -+ ( ); h = (o sută); h = ( ); h — ( ) Dimensiuni în paranteze pentru plăci Cu LA > Notaţie ȘI și -, cm fila optsprezece Suporturi de pumni Cu coadă sub pană și montură lovi cu pumnul pană (dimensiuni, mm) TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Continuare fila optsprezece b b, & h h, L LA Bl n Note: Material: oţel (GOST — **); duritate HB Abateri dimensiuni pe al -lea calitate Abateri din paralelism suprafete ȘI relativ suprafete B nu Mai mult , mm pe lungime o sută mm fila La nevoie la Bare neuniforme simultan Cu matrice Mai fixa n tragători bavuri Timbre simplu actiuni Cu montură matrici în fund cuptor pană Orez optsprezece Timbre simplu actiuni Cu montură matrici pană și îndepărtarea forjare: A — prin fereastră în masa presa; b — prin fereastră fund farfurii; / — inferior farfurie; — suport de pumn; — pene nouăsprezece Suporturi de pumni Cu coadă sub pană și montură lovi cu pumnul şuruburi (dimensiuni, mm) (orez optsprezece, A) aplica în serial producție pentru tăierea flash la mic forjate și a stabili pe prese, având a eșuat fereastră în masa Lovi cu pumnul fixa pană în suport de pumn, A eu insumi suport de pumn — în tractor pe şenile presa Poate și direct fixare lovi cu pumnul Cu Ajutor rândunica coadă în glisor Dimensiuni plăci, în care matrici fixa pană dat în fila şaisprezece FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare vedere ȘI Vedere ȘI Orez nouăsprezece Timbre simplu actiuni Cu montură matrici şuruburi și îndepărtarea forjare: A — prin fereastră în masa presa; b — prin fereastră ingea farfurii; — inferior complot; —> suport de pumn; — pană; patru — şurub Timbre simplu actiuni Cu îndepărtarea forjate prin a eșuat fereastră fund farfurii (orez optsprezece, b) aplica pentru tăierea flash la mediu forjate Dimensiuni plăci pentru monturi matrici pană n suporturi de pumni Cu coadă sub pană Cu montură lovi cu pumnul pană și şuruburi dat în fila - Dimensiuni recomandat pană ev pentru monturi matrici și pumnii dat în fila , LA tivita timbre dat tip aplica întreg sau în două secțiuni matrici lung nu Mai mult mm, Asa de Cum de fabricație pentru lor pene mare lungime și necesar precizie dificil Timbre Cu montură secțională matrici şuruburi (orez nouăsprezece, A) nu avea TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Pene pentru monturi matrici (dimensiuni, mm) b h L b h L b ȘI L Adăuga oprit Adăuga oprit Adăuga oprit + , - , + + , - , ± + , - , ± P dost R și și e HB & h A n și e - Material: oţel X (GOST - *) ; greu- Pene pentru monturi pumnii (dimensiuni, mm) h De contur b b h L Adăuga oprit Suplimentar oprit, Note + , — , ± + , - , ± - - , — - Material: oţel X (GOST - *); duritate HB - Rând dimensiuni L: , , , , , FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare , Farfurii inferior pentru monturi matrici şuruburi (dimensiuni, mm) L LA n h AI ȘI treizeci Note: Material: oţel RĂU (GOST - *); duritate HB Nespecificat razele turnări cinci mm rând neajunsuri, inerent timbre Cu montură matrici pană Astfel de timbre utilizare în pe scară largă producție, Unde disponibil Bun livrat serviciu de fabricație și reparație timbre Timbre aplica Cum pentru rece Asa de și pentru Fierbinte tăierea flash la mic forjate' și a stabili pe excentric prese, având a eșuat fereastră în masa Demnitate aceste timbre este posibilitate aplicatii în lor Cum întreg, Asa de și secțională matrici La matrice strans alăturat la cuib în fund cuptor, a eșuat fereastră în a ei a executa închide pe configurație la circumcis forjare Timbru pe masa presa fixa unghiuri sau direct șuruburi, dacă aceasta este permite do caneluri masa Cuib sub matrice în fund cuptor do pe mm Mai mult pe lungime și lăţime pe comparaţie Cu dimensiuni matrici, ce exclude in miscare timbru pe masa presa la a lui înființat LA fila dat dimensiuni inferior plăci pentru monturi matrici şuruburi Pentru Fierbinte tăierea flash mediu și major forjate în pe scară largă și masa producție aplica timbre Cu montură secțională matrici şuruburi și îndepărtarea forjate prin a eșuat fereastră fund farfurii (orez nouăsprezece, b) LA fila dat dimensiuni inferior plăci pentru constructie astfel de timbre Timbre Cu fund cuptor pentru matrici rundă sau pătrat forme și îndepărtarea forjate prin fereastră presa (orez , A) aplica la scară mică și serial producție pentru rece și Fierbinte tăierea flash la mic forjate Astfel de timbre aplica pe excentric prese Timbre Cu fund cuptor pentru rundă sau pătrat matrici și îndepărtarea forjate prin fereastră fund farfurii (orez , b) aplica pentru tăierea flash la mediu forjate și a stabili pe cu o singură manivela prese închis tip Dimensiuni inferior plăci, recomandat pentru constructie astfel de timbre, dat în fila și Timbre Cu coloane Tivite timbre Cu ghiduri coloane TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Farfurii inferior în formă de cutie pentru monturi matrici şuruburi (dimensiuni, mm) în în Cuib pentru matrici L LA H , m în, în h b h І P „ t ti A b o sută patru — pe o sută FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Continuare fila Cuib pentru matrici L LA Și b, h, fij ÎN A" Dі h , P L, t L ȘI b — ou patru DAR o sută patru patru Note: Material: oţel RĂU (GOST - *); duritate HB pe MN - aplica în masa producție Astfel de desene timbre permite asigura mare precizie și constanţă reciproc prevederi matrici și lovi cu pumnul, t e conformitate uniformă clearance-ul între lovi cu pumnul și figura în matrice Aplicație timbre Cu ghiduri coloane și bucșe neapărat la decalaj între lovi cu pumnul și matrice , mm LA timbre Cu coloane aplica întreg și secțională matrici Secțional matrici, în afară de monturi co toate petreceri instalare șuruburi, fixa Mai mult de mai sus și șuruburi Ajustare astfel de timbre a executa din timp în timbru atelier, A la instalare pe presa repara top cuptor în tractor pe şenile, A inferior Cu Ajutor unghiuri — pe masa LA practică forjare la cald ateliere aplica următoarele desene timbre Cu coloane Timbre Cu spate Locație ghiduri difuzoare și îndepărtarea forjate prin fereastră în cuptor presa (orez , A) oferi bun acces la timbru și liber styling forjate sub tăierea Ajustare astfel de timbru simplu și decolează, își ia zborul puţini timp Timbre a stabili in absenta excentric prese Cu a eșuat fereastră sau pe Mese lateral glisoare aplica date timbre pentru rece tăierea bavuri Timbre Cu spate Locație ghiduri difuzoare și îndepărtarea forjate prin fereastră fund farfurii (orez , b) aplica pentru Fierbinte tăierea flash la mediu forjate în ateliere Cu masiv producție Instalare timbre astfel de desene pe manivelă tivita prese închis tip Astfel de proiecta foarte confortabil pentru tăierea flash la forjate Cu curbilinii linia conector sau complex configuratie, când apărea eforturi, schimbare lovi cu pumnul Timbre dat desene Bun recomandat eu insumi pe producție, ei deschis Cu Trei laturi, asa de styling n mânca forjate și despre- TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Farfurii și mai jos pentru rundă și pătrat matrici (dimensiuni, mm) Bf bf b B-B Cuib pentru matrici L LA /r A ȘI / D h grădină zoologică — DAR şaisprezece M M Note: Material: oţel RĂU (GOST - *); duritate HB Nespecificat razele turnări cinci mm; odihnă dimensiuni: / = (o sută); Vg= L — ( ); /i, — h + cinci; h — ( ); h = ( ); dimensiuni în paranteze pentru plăci Cu D Număr găuri sub şuruburi P — , pentru primul grupuri P = patru FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Farfurii inferior în formă de cutie pentru rundă și pătrat matrici (dimensiuni, mm) ȘI Cuib Pentru Mai rny , Salut D, LA și Vg hz h& /g t s G d ȘI KS da b LA D b h C şaisprezece os — Cu şaisprezece — M — DAR treizeci şaisprezece M — С o sută o sută o sută nouă cinci o sută treizeci PE NS co M — nouăsprezece optsprezece da С M patru observat și eu: Material: oţel RĂU (GOST - *); duritate HB Nespecificat razele turnări cinci mm; odihnă dimensiuni: el = h + - ; / £— (treizeci); dt = treizeci ( ); d = ( ); /= ( ) Dimensiuni în paranteze pentru plăci Cu D L TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI B-S vedere L A) Orez Timbre pentru rundă sau pătrat matrici Cu montură şuruburi și departe" niem forjare: A — prin fereastră în masa presa; b — prin fereastră în fund cuptor; "" inferior farfurie) şurub; — pană; patru — suport de pumn loya Mai a fi uşor mecanizat Ghiduri coloane și bucșe nu Mai a corecta rău regulament ghiduri tractor pe şenile presa, Asa de Cum în acest caz ei voi repede purta, mai ales în moment apus de soare coloane în mânecă rău regulament ghiduri tractor pe şenile presa poate conduce la dărâma difuzoare, ce va scoate la iveală timbru din clădire Dimensiuni aplicat pentru constructie specificat timbre superior și inferior plăci dat în fila - Timbre Cu axial Locație difuzoare și îndepărtarea forjate prin ok în masa presa și prin fereastră în nizh- a ei cuptor aplica pentru acestea la fel specii și conditii tunderea, ce și timbre Cu spate Locație coloane Din anterior ei diferit subiecte ce styling forjate pentru tăierea legume şi fructe numai Cu unu laturi Proiecta plăci pentru timbre Cu axial Locație ghiduri difuzoare dat pe orez proiecta timbre Cu diagonală Locație difuzoare și mai la distanță forjate prin fereastră fund cuptor (orez ) aplica în conditii cercuri- FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Orez Timbre Cu spate Locație difuzoare și îndepărtarea forjare: A — prin fereastră în masa presa; b — prin fereastră fund farfurii; — inferior și superior farfurii; mânecă; patru — coloană; cinci —■ şurub neserial și masa producție pentru Fierbinte tăierea flash la forjate, având alungit formă și complex configurație LA dependențe din specificul producție coloane Mai a fi situat pe orice diagonalele și lor număr în dependențe din necesar conditii poate a fi Mai mult Două pentru ce în fund cuptor furnizate patru maree înaltă sub difuzoare, A în top — patru maree înaltă sub bucșe difuzoare necesar situat mers pe jos asa de modul în care la asigura liber styling circumcis forjate în matrice Lungime difuzoare ar trebui să alege astfel de, la în moment start tăierea ei inclus în bucșe pe adâncime, egal cu jumătate diametru ghid difuzoare, ce prevede corect direcţie top farfurii Cu lovi cu pumnul La extrem inferior poziţie lovi cu pumnul între top sfârșitul feței coloane și tractor pe şenile presa TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Orez Farfurii: A Nu apartament; b — în formă de cutie} în — superior Cu axial Locație ghiduri difuzoare Farfurii inferior Cu spate Locație ghiduri difuzoare (dimensiuni, mm) - L LA L ÎN n h L, d (adiţional ! oprit pe ) ȘI G o sută Note: eu Material: oţel RĂU (GOST - ); duritate HB Nespecificat razele turnări cinci mm FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Farfurii inferior în formă de cutie Cu spate Locație ghiduri difuzoare (dimensiuni, mm) L LA lj n b h Vg bl /unsprezece ^ li h ȘI ȘI C patru cinci DAR treizeci s treizeci cinci cinci o sută cinci / PE AIA P R Și IV e h H ȘI EU Material: RĂU (GOST - *); duritate HB de minute (afișate vindecare) IO YU Frigider L în- n b h vg bі L Li ae ȘI" ȘI ^ i ȘI, ■ DAR treizeci treizeci grădină zoologică treizeci * FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Continuare fila L LA H b h bі Li l hj J M J ȘI AI ȘI, DAR Note: Material: oţel RĂU (GOST - ); duritate HB Dimensiuni pentru plăci Cu LA > cm dat în MN - - - treizeci Farfurii superior Cu diagonală Locație ghiduri difuzoare (dimensiuni, mm) TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Continuare fila treizeci L LA b n Salut h ȘI ȘI, PE • Note: Material: oţel ZOL- (GOST - ); duritate HB Nespecificat razele turnări cinci mm; odihnă dimensiuni: d = ( ) (adiţional oprit pe H ); dr = ( ); G = ( ) Dimensiuni în paranteze pentru plăci Cu LA > difuzoare ghiduri (dimensiuni, mm) , * D = D, D, L treizeci - treizeci - - - - o sută - o sută Note: Rând dimensiuni L : - Cu interval mm; - Cu interval mm Material: oţel (GOST - **); cimentare pe adâncime , —G mm; duritate HRC - ; oţel și (GOST - **); întărire curenti înalt frecvențe; duritate HRC - La utilizare difuzoare pentru timbre Cu minge ghiduri permis aplicarea oţel ShKh (GOST - ); duritate HRC - Abateri liber dimensiuni pe al -lea calitate "bate diametre D și D nu superior jumătate admitere pe marimea D FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare bucșe ghiduri (dimensiuni, mm) Loc marcajele Wa lungime han camp admitere ev societate mixtă despre •« S L oo A: despre DIN LA qS Di L h І Număr caneluri , o sută patru Note: Material: oţel (GOST - **); cimentare pe adâncime , — mm, duritate HRC - : oţel și (GOST - **), întărire curenti înalt frecvențe; duritate HRC - Abateri liber dimensiuni: diametre — pe // și h ; restul dimensiuni — pe al -lea calitate bate diametre D și d nu superior jumătate admitere pe diametru d bucșe distanțate lungime tragători (dimensiuni, mm) L (adiţional oprit — , ) D d — o sută - o sută optsprezece - o sută - Note: Rând L: - Cu interval cinci; — Cu interval Material: oţel timbre StZ (GOST - *) bucșe distanţiere face din conducte (GOST — *) lonky Dimensiuni normalizat Detalii dat în fila - Desen tivita timbru General vedere timbru a desena numai pentru timbre special structurilor Dacă pentru tăierea adoptat timbru unu din revizuit tipic structuri, apoi pe desen spectacol (orez ) numai lovi cu pumnul, matrice și alte denormalizat Detalii timbru Normalizat Detalii (plăci, suporturi de pumni, difuzoare, bucșe, Detalii tractor și etc ) spectacol numai în volum caz, dacă Necesar special tratament Cu indicând numai acestea noduri, pentru care Necesar special marcare și tratament, dimensiuni la fel, Luat din normali, la acest nu afix Secțional matrice spectacol pe desen în adunare Cu indicând dimensiuni secțiuni și alte dimensiuni, pe excepție dimensiuni contur tăierea în plan La desen lovi cu pumnul afix Toata lumea dimensiuni, pe excepție dimensiuni contur tăierea și cifre forjate În loc de lor cauza principal axial linii cifre forjate și dimensiuni din lor inainte de margini lovi cu pumnul și a lui top fundul LA figura afix TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Tacks lungime matrici (dimensiuni, mm) L LA n h d G unsprezece şaisprezece paisprezece treizeci Note: Material: oţel (GOST — **); duritate HB - Abateri dimensiuni pe al -lea calitate numai acestea dimensiuni, pe care între forjare și lovi cu pumnul furnizate decalaj LA Notă la desen trebuie sa a fi indicat ce cifre în lovi cu pumnul și matrice ar trebui să îndeplini pe desen forjate, destinat altuia pentru de fabricație timbru,, și potrivi pe forjare la rece tăierea sau pe special turnare la Fierbinte tăierea Aici la fel indica dimensiuni clearance-ul între lovi cu pumnul și matrice și închis înălțimi timbru Dimensiuni contur a eșuat fereastră în fund cuptor și dimensiuni pentru o singura data etichete găuri sub şuruburi fixare matrici și pumnii în plăci pe desen nu afix, deoarece lor marcare produs pe loc la acoperire matrici in absenta inferior, A lovi cu pumnul pe top cuptor De obicei inferior cuptor spectacol pe desen numai pentru instrucțiuni marcare și prelucrare găuri sub și stăruitor și blocare şuruburi matrici și şuruburi pentru monturi tragători la disponibilitate acestea Toleranțe pe dimensiuni, semne prelucrare și locuri branding stipulează în general tehnic conditii pe de fabricație tivita timbre și asa de lor în desen nu indica La acest în se desen sau în Notă ar trebui să detaliu specifica Toata lumea abaterile din tehnic conditii, dacă Recent în orice nu Răspuns cerințe, prezentat la timbru dat desene La programare timbre oţel și norme duritate Detalii timbru ghidat recomandări dat în cap unsprezece Instalare tivita timbru pe presa La pedala management presa instalare tivita timbre a executa în Următorul secvente: ) a stabili târâtoare presa în a lui top poziţie, include motor electric și Stop volant; ) timbru în adunare a ridica (ușoară — manual, greu — macara pe praștii) și a stabili central pe subtimbra cuptor Asa de, la coadă lovi cu pumnul sau suport de poisso au fost sub relevante canelură în glisor; ) presa pe pedala și, demarant volant manual, coborât târâtoare în a lui fund poziţie, după ce opriți ambreiaj Cu subiecte la la ulterior includere acționare electrică târâtoare presa a ramas în inferior poziţie; patru) Cu Ajutor rangele a ramane fara top parte timbru la târâtoare și în mod fiabil repara a ei în aceasta; cinci) Cu Ajutor de reglementare dispozitive presa a stabili specificat în desen timbru închis înălţime a muri spaţiu; ) dacă timbru nu Are ghiduri difuzoare, apoi deplasare manual ■ ' ' ■ ■ in = IO-t- mm) Complet număr se întoarce izvoare a determina pe formulă io — i patru- ( , -^ ) Lungime (înălţime) izvoare, comprimat inainte de a lua legatura se intoarce: Și = (i — , ) d Lungime (înălţime) izvoare în liber in stare Dar = Și + i (h — d) rji/t h — Etapa izvoare Lungime (înălţime) izvoare după preliminar etanşeitate ^prev = Dar — ^i- Forjate angrenaje Cu bătut sub gaură în hub-uri de obicei avea mare eu incep din cauza ext uh și intern pante Pe tivita prese în combinate timbre (orez ) impreuna cu Cu simultan implementare operațiuni tăierea bavuri, lovirea cu pumnii săritori și editări din punct de vedere economic adecvat legume şi fructe și retragere ștampilarea pante Ștampilat forjare grămadă pe clemă-poanson, furnizarea corect intenționat contur forjare pe relație la tăiere margini matrici pumnic lovi cu pumnul inclus în bătut falsificat și simultan sparge săritor n taie intern pante La mai departe coborând tractor pe şenile matrice taie flash și în aer liber ștampilarea pante După tăierea flash în ionce lucru mutare presa ejector sale suporturi TĂIERE OBLOYA Și LOCUIRE SĂRITORI Noah suprafaţă strans prese forjare la lovi cu pumnul și produce a ei editare Incorporat în top cuptor păpuşă arc previne la acest bruiaj presa Când târâtoare in miscare sus, blocat în matrice forjare se ridică împreună Cu a ei, Cu pumnic lovi cu pumnul și ejector inainte de acestea de cand, pa nu ieși goluri între Capete tije și capac nuci, A la fel între telescopic bucșe La alegere aceste goluri începe extrudare forjate din matrici și retragere a ei Cu lovi cu pumnul DIN completare îndepărtare forjate jug liber coboară pe matrice, la acest între încăpăţânat grămezi intern și în aer liber bucșe format decalaj, egal rămas mutare tractor pe şenile inainte de a lui extrem top prevederi Acest proiecta combinate timbru este universal La cu deșeuri reduse ștampilarea rundă în plan forjate fără ture pe pante recomandat aplica performanta ridicata combinate timbre pentru tăierea bavuri, lovirea cu pumnii saritori, editări și axisimetric sertizarea (orez ) Timbru include nz top farfurii patru Cu fortificată pe a ei lovi cu pumnul și fund în formă de cutie forme farfurii nouă Cu stabilit pe a ei matrice Sub matrice în special caneluri mișcări traversa Cu ejector Forjare grămadă pe matrice și impinge tivita lovi cu pumnul în adâncime matrici La acest merge mai departe tăierea flash pe în aer liber diametru forjate și lovirea cu pumnii săritori perforat lovi cu pumnul De măsura promovare forjate în matrice merge mai departe editare și sertizarea conic părți forjate calibrare centura matrici /, și forjare dobândește cilindric formă Prn verso progres tractor pe şenile presa traversa Cu Ajutor tije cinci și conducte împinge afară forjare sus LA structurilor combinate timbre ar trebui să utilizare normalizat farfurii și alte Detalii [ ] La lovirea cu pumnii în forjate Două și Mai mult găuri ejectoare în combinate timbre fixa la separa rockeri, fiecare din care suspendat pe Două independent tracţiune optsprezece etc E ȘI Semenov Orez Combinate timbru pentru unu" temporal tunderea, lovi cu pumnul, editări și sertizarea Dacă decalaj între lovi cu pumnul și matrice Mai puțin mm, pe lovi cu pumnul oferi amovibil canelură sau tractor flash pe tip tragători pentru tivita timbre sau tractor special desene pe deadlift-uri Cu rocker La goluri între matrice și lovi cu pumnul Mai mult , mm ghiduri coloane și bucșe în combinate timbre facilita lor ajustare, dar nu sunt obligatoriu La scară mică producție forjate, A la fel în cazuri, când închis înălţime timbru pentru tăiere-poansonare nu se potrivește în în Închis înălţime a muri spaţiu presa, aplica combinate timbre simplificat structuri, de exemplu, Cu deasupra capului pumnic pumnii Plată elemente timbru pentru tăiere-poansonare pe înălţime (orez ) Închis înălţime a muri spaţiu ^pr == ^Laib— Wper-J-( - ) mm, Unde Yanaib — cel mai mare distanţă între masa presa și tractor pe şenile în a lui inferior poziţie; Tfper — magnitudinea regulament distante între masa și glisor Închis înălţime timbru — WDp hlt Unde Salut — grosime căptuşeală farfurii presa FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Masa presa Orez Sistem la calcul elemente combinate timbru Valoare forfecare forjate e — /gav# ^ep n> Unde /Fierbinte — grosime a tăia calea blitz; /gav P — grosime îndepărtat săritori Înălţime lovi cu pumnul //stu — (Otravă + + Lm + /gp) + e, Unde /gp — marimea forjate din suprafete potrivi a ei la lovi cu pumnul inainte de linii conector, Înălţime rafturi Cu firmware ^st = (Ian patru* Yam) — — [Otravă + k — Varsta + (cinci patru- ) mm], Unde k — distanţă din linii conector inainte de linii start a tăia îndepărtat săritori; iot — adâncime caneluri în fund cuptor sub rack Înălţime firmware YaprtsІ în patru" ( -G- ) mm mutare traversează xtr = #NP - (Otravă "LA Yatr ~ ^PL patru* ® )" EDITAȚI | × Forjare Unde /ipp — grosime farfurii pentru matrici; G, > ( -:- ) mm — decalaj între traversa și fund avion farfurii matrici Înălţime ejector ^w — (#pp + Nm + — (nb + *tr + ^tr + — Auth)> Unde hB — marimea forjate din suprafete potrivi a ei la ejector inainte de linii conector; t — înălţime creştere forjate la împingând afară de mai sus avion tăiere margini matrici; t = /gw — pentru forjate Cu centrare bordură și /= ( , -=- , ) jwt — pentru neted forjate co laturi ejector, Unde /gw — adâncime caneluri în traversa sub ejector Lungime capse Nei — Ncp — (DD + z + d ), Unde z > mm — decalaj între fund suprafaţă împingere și traversa; z O ( , - ) mm — decalaj între top cuptor și top avion capse Lungime liber mutare capse *ck = Hb — (s + z ), Unde S — grosime capse Lungime liber mutare împingere = S (Xtr yVk)> Unde S — mutare tractor pe şenile presa Lungime împingere Aceasta = (xt ~ s + zj + (DD — mm) Minim decalaj între cap împingere și traversa — ^ShT — (buze Aceasta mm hq Drr), Unde HR — înălţime Capete tracţiune Minim distanţă între lovi cu pumnul și matrice paznici ~ (Nsht + S) — — (^np + Nm + Pe D- Pe) Decalaj între forjare și ejector z O mm , EDITAȚI | × Forjare Forjate în proces lovirea cu pumnii expuse curbură (colmatare), A în niste cazuri merge mai departe optsprezece* frământări difuzoare coaste și sefii curbură forjate merge mai departe principal cale la tăierea flash și lovirea cu pumnii săritori în rezultat liber potrivi de sprijin suprafete lovi cu pumnul la suprafete forjate (orez, , A) La forjate rundă în plan (orez , b) curbură (săgeată abatere Zo) crește Cu creştere relaţie în aer liber diametru forjate la a ei mijloc înălţime (D//iop), A la fel Cu creştere relaţie diametru găuri la grosime săritori (dolhn) La forjate Cu alungit axă săgeată abatere crește Cu creştere relaţie lungime forjate la a ei mijloc înălţime (І/yor) mare influență pe valoare curbură (săgeată abatere) redă condiție tăiere margini tivita matrici și pumni, A la fel decalaj între matrice și lovi cu pumnul (orez , în) DIN crește clearance-ul crește umăr A între deformând R și tăiere eforturi ce cauze crește îndoire moment și curbură forjate valoarea clearance-ul defineste în semnificativ grad ștampilarea părtinire A; umăr depinde Mai mult din rază fileuri R forjate, asa de Cu scădea ștampilarea părtiniri și razele fileuri curbură forjate scade curbură forjate merge mai departe la fel la lor blocat și ulterior forţat îndepărtare din finisare curent timbru și în rezultat mecanic impacturi pa lor la interoperativ transmitere, transport și răsturnând în tobe Colmatare forjate apare la fel la gresit modul răcire forjate după lovirea cu pumnii și termic prelucrare Editați | × necesar atribui în acestea cazuri, când magnitudinea curbură depaseste toleranţă pe dimensiuni forjate Dimensiuni admisibilă curbură forjate reglementate GOST - * Forjate regulă h Fierbinte și în rece condiție Fierbinte editare a executa pe tivita presa în combinate sau consistent timbru la tăierea flash și lovirea cu pumnii săritori sau la fel pe echipamente, destinat numai pentru editări (ciocan FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare sau presa) și inclus în linia ștampilarea unitate Fierbinte editare poate sa legume şi fructe și în final pârâu timbru după tăierea bavuri, dar la acest mult în declin performanţă ștampilarea unitate și scade rezistență finisare curent timbru Fierbinte editare aplica pentru major forjate relativ necomplicat forme din cu conținut ridicat de carbon și foarte aliat oteluri Aplicație Fierbinte editări adică mereu exclude necesitate aplicatii repetate rece editări după termic prelucrare Rece editare aplica în Mai ales pentru mic și mediu pe masa forjate simplu și dificil forme A ei de obicei executa după termic prelucrare și curatenie forjate din scară pe ștampilarea frecare ciocane, frecare şurub prese, instalat în termic departament ateliere Pentru editări major forjate alungit forme aplica hidraulic corect prese și editare legume şi fructe nu în timbre, A ma prisme Curent vestiar timbru face pe desen Fierbinte sau flămând forjate (în dependențe din necesar drăguț editări) LA caz Fierbinte editări dimensiuni vestiar curent lua Cu luând în considerare contracție Curent vestiar timbru în comparaţie co ștampilarea do pavat și fără flash caneluri La de fabricație curent vestiar timbru (ajustare curent) necesar performanţă Următorul cerințe (orez , A): orizontală dimensiuni trebuie sa a fi Mai mult vertical pe valoare D, egal cu jumătate top abaterile pe dimensiuni ȘI, D, LA; în aer liber razele rotunjiri R ar trebui să îndeplini pe mm Mai mult, Cum relevante razele rotunjiri G pe forjare, t e , R = G - - mm; razele tranziție ziduri la avion conector trebuie sa a fi " , - ~ mm> Pentru rundă secțiuni R, " , ; la vestiar timbru, stabilit pe ciocan sau frecare presa, necesar asigura posibilitate ciocniri a lui top și CALIBRAREA forjate Orez Secțiuni editare cursuri (A) n ciocan timbru pentru editări rola ( ) fund părți, pentru ce adâncime a lui cursuri ar trebui să lua pe nominal dimensiuni forjate La timbru, stabilit pe manivelă presa, între top și fund părți timbru ar trebui să a fi decalaj (nu Mai puțin , — , mm), exclusiv posibilitate lor coliziuni; total adâncime cursuri la acest se dovedește mai mica relevante vertical dimensiuni forjate pe valoare acest decalaj LA scopuri simplificare vestiar curent și relief editări recomandat: simplifica circuit curent la dificil în avion conector contururi forjate; mic margini pe forjare nu creț, furnizarea în jurul lor decalaj , — , mm; pentru facilităţi styling și îndepărtare forjate corectiv curent do deschis Cu se termină forjate (orez , b) Cabine de proba timbre, Cum regulă face monofilar La proiectarea timbre pentru editări pe ciocane sau prese ar trebui să indrumat de reguli constructie timbre pentru lovirea cu pumnii pe relevante echipamente, CALIBRAREA Forjare feluri calibrare Calibrare aplica pentru a ridica precizie forme și dimensiuni forjate, scădea rugozitate suprafaţă, excepții prelucrare forjate tăiere Distinge calibrare plană și vrac, pe temperatura conditii — rece și Fierbinte plană calibrare (orez , A) aplica pentru primind exacte vertical dimensiuni forjate pe unu S) Orez Principal feluri calibrare; A planar; b volumetric FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare sau mai multe a ei parcele, mincind în variat pe înălţime paralel avioane La plană calibrare deforma metal numai individual părți forjate curgere metal în orizontală directii nu limitat și dimensiuni forjate în aceste directii crește Creştere orizontală dimensiuni sertizat forjate însoţit educaţie umflături pe a ei latură suprafete La restrânge crește dimensiuni forjate pe lăţime necesar la ștampilarea reduce aceste dimensiuni Rece plană calibrare forjate a executa pe monedă manivelă-genunchi și şurub prese La volumetric calibrare (orez , b) deformatii expuse întregul metal forjate liber curgere metal în orizontală direcţie limitat lateral ziduri curent timbru Exces metal, primit în rezultat subtimbrare, la calibrare alungat în flash, care apoi tăiate în tivita timbru Educaţie flash cauze mult Mai mult Voltaj în metal, Cum la plană calibrare, ce în Ale mele întoarce crește necesar eforturi calibrare LA rezultat elastic deformare presa crește ce Oportunitati la scădea precizie volumetric calibrare Volumetric calibrare de obicei legume şi fructe în Fierbinte condiție A ei poate sa conduce pe ștampilarea ciocane, şurub frecare prese și manivelă forjare la cald prese (după Fierbinte tăierea flash Necesar adiţional căldură sub ștampilare) Flash, primit după calibrare, tăiate în rece condiție Echipamente pentru calibrare a stabili pe loc după ștampilarea echipamente Cu exceptia plană și volumetric calibrare aplica Mai mult combinate calibrare combinând în tu operațiuni plană și volumetric calibrare inițial forjare supus volumetric calibrare, la care merge mai departe mic modelarea, și forjare dobândește neted suprafaţă Apoi pentru primind exacte dimensiuni între individual avioane forjate a ei supus plană calibrare La Incalzi față calibrare, pe monedă prese (pentru semi-fierbinte calibrare) stațiune numai în extrem cazuri — la inadecvat efort existent presa sau la calibrare forjate din slab aliat oţel A se încălzi forjate în cuptoare electrice rezistenţă sau gaz cuptoare Cu neutru atmosfera inainte de temperatura nu de mai jos °С, dar nu superior temperatura structural transformări t e pentru continut redus de carbon oţel aproximativ inainte de - °С, pentru ridicat de carbon — inainte de - "DIN, pentru termorezistent și rezistent la coroziune inainte de °C Precizie și rugozitate forjate după calibrare De precizie primit dimensiuni forjate distinge calibrare comun precizie, la care poate sa a primi toleranțe din ± , inainte de ± , mm și calibrare elevat precizie Cu toleranțe din ± , inainte de ± , mm La multiplu calibrare poate sa a primi mai ales exacte dimensiuni Cu admitere ± , mm Pe precizie dimensiuni forjate după calibrare a afecta următoarele Opțiuni: precizie forjate față calibrare, t e magnitudinea indemnizatie sub calibrare și real toleranţă pe dimensiuni forjate; forma și dimensiuni forjate; rezistenţă deformare metal forjate; a lua legatura frecare între prelucrate metal și timbru; rigiditate desene timbru; grad deformari; un efort presa și a lui proiecta Precizie calibrare poate sa a ridica prin scădea toleranțe pe ștampilarea Esenţial influență pe precizie plană calibrare redă educaţie umflături pe sertizat suprafete de bază cauză care este neuniformă distributie stresuri pe Sfârşit suprafete forjate valoarea umflături poate sa mult reduce atent lustruire muncitorii suprafete calibrat; gresie timbru și lubrifiere lor în timp muncă, aplicarea Pentru gresie material Cu mare modul elasticitate, scădea zonă ka" CALIBRAREA Forjare calibrare pe Verifica ungere, dacă ei necesar, la forjate, multiplu (dubla iln triplu) calibrare DIN scop primind mare precizie calibrare falsificat anterior fel pe grupuri, diferit între tu pe înălţime pe , — , mm, și înființat presa pentru calibrare fiecare grupuri forjate separat Pentru înlătura umflături pe sertizat suprafete poate sa prn ștampilarea în final pârâu principal timbru îndeplini nx concav La acest forma n adâncime concavitate trebuie sa corespund formă și adâncime umflături, care se dovedește la calibrare forjate Cu apartament se termină și determinat experimental prn comprimare mostre nz acest la fel material și acestea la fel dimensiuni Poate sa la fel aplica calibrare în timbre Cu convex muncitorii suprafete Lubrifianți materiale pentru muncitorii suprafete calibrare gresie prn rece calibrare aplica în dependențe din timbre oţel n relaţie transversal mărimea deformabil părți forjate d la a ei înălţime h (fila ) Rugozitate calibrat suprafete forjate depinde în Mai ales din rugozitate suprafete prelucrate forjate, grad deformare, rugozitate suprafete muncitorii părți timbru și aplicat lubrifiant material DIN crește comprimare rugozitate suprafete scade dar la acest scade precizie forjate; aplicarea lubrifiant material Oportunitati la niste crește rugozitate prelucrate suprafete grad deformatii la plană calibrare trebuie sa a fi - %, dar nu Mai mult % Rugozitate suprafete la calibrare fluctuează din Ra inainte de Ra , (GOST - *), t e pe Lubrifianți materiale pentru rece calibrare Atitudine de oțel d/h patru Petrolatum tehnic — %, săpun economic — treizeci %, stearina — % Parafină — %, mașinărie unt — odihnă Parafină — %, mașinărie unt — odihnă Parafină — %, mașinărie unt — odihnă treizeci Parafină — %, mașinărie unt — odihnă Parafină — %, mașinărie unt — odihnă Petrolatum tehnic — %, săpun economic — treizeci %, stearina — % parafină — %, mașinărie unt — odihnă Parafină — %, mașinărie unt — odihnă B FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Orez Timbru pentru plană calibrare (eu) și forjare pârghie (b) rugozitate suprafete calibrare în cel mai cazuri poate a inlocui măcinare Față calibrare forjate necesar temeinic clar din scară și noroi, verifica pe în aer liber defecte chiuvete și denivelări din scară la calibrare comun precizie permis adâncime inainte de , mm; tsri exacte calibrare — inainte de , mm Forjate din aliate și carbonice oteluri Cu conţinut carbon Mai mult , % supus preliminar termic prelucrare (normalizare, recoacere) Forjate din slab aliat oteluri Cu conţinut carbon Mai puțin , %, A la fel din aluminiu aliaje tip D și AK calibra fără preliminar termic prelucrare Redactarea desen forjate Alocații pe calibrare (IN ABSENTA latură) și toleranțe (pe marimea) depinde din zonă sertizat suprafete și cale calibrare, lor a determina pe GOST - * La vertical dimensiuni între calibrare gresie a corespuns nominal dimensiuni calibrat forjate, ar trebui să în cazuri simultan comprimare mai multe trepte indemnizații pe calibrare a determina separat pentru toata lumea vertical mărimea forjate, Luand in considerare, ce elastic deformatii pe variat a ei parcele voi nu sunt la fel Deviere din paralelism calibrat avioane apare în rezultat variat rezistenţă curenti metal pe sertizat site-ul forjate De exemplu, la tijă Cu Două Capete la simultan calibrare se termină ambii Capete curgere metal în latură tijă dificil și înălţime Capete co laturi tijă poate a se dovedi Mai mult, Cum Cu opus laturi Acest defect nu va fi, dacă la ştampilat forjate va fi furnizate deviere din paralelism specificat avioane, dar în opus latură La forjate tip tijă Cu Două Capete înălţime Recent co laturi tijă do mai puțin Cum Cu opus mână, și deviere din paralelism format diferență specificat înălțimi, a stabili experimental Dacă la plană calibrare crește orizontală dimensiuni forjate vs dat indezirabil, ar trebui să inainte de calibrare scădea lor pe valoare așteptat incremente Creştere dimensiuni în ambii laturi la comprimare rundă sau pătrat în plan parcele aproximativ determinat expresie x " , d-^-, h Unde d — elementar diametru sau iniţială latură pătrat sertizat site-ul; D/g — indemnizatie pe calibrare; h — înălţime sertizat site-ul La comprimare parcele alungit forme în playe și minor incremente în lungime transversal incremente CALIBRAREA Forjare (ІІР* ShtytoZki *' XishZrovky -os 'Lovitură de pumni Calibrare /+/ Ștampilat *' KaliZrovka Fzo*°' fro-ns Pantspoikl Calibrare Orez Timbru pentru volumetric calibrare (eu) și forjare pătrat ( ): — superior și inferior farfurii; — pro* interstițial farfurii; — muncitorii gresie Unde b — lăţime considerată site-ul inainte de calibrare La compilarea desen forjate, subiect volumetric calibrare, necesar asigura comoditatea a ei styling în curent ecartament timbru Pentru acest dimensiuni forjate în avion conector numi in absenta , — , mm mai mica relevante dimensiuni calibrat forjate, A dimensiuni în perpendicular direcţie crește, dar Asa de, la volum forjate nu schimbat Pe desen forjate pe parcele, expuse calibrare, afix Două dimensională linii Pe unu din lor do inscripţie "timbrare" Cu indicând mărimea și admitere pe ștampilare, A pe un alt — "calibrare" Cu indicând mărimea și admitere pe calibrare Un efort chekayochiogo presa Necesar pentru plană calibrare un efort a determina pornind din din ipoteze, ce calibrare este tu proiect Cu mic grad deformatii și scăzut coeficient frecare Un efort presa R pentru a lua legatura avion, rundă în plan: G, /, , d \ sid , P \u d aCh + „I ~) „ -' pentru a lua legatura avion în formă dreptunghi în plan: /,, — A A \ , P \u d N + - ^ ( - Și Unde os — Voltaj curenti; d — diametru a lua legatura suprafete; h — înălţime forjate în zona calibrare; b — mare latură dreptunghi; A — mai puțin latură dreptunghi; R — coeficient a lua legatura frecare FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Farfurii pentru înșurubat monturi pachete (dimensiuni, mm) L n LA, LA h L n Ві LA h o sută și o sută o sută și Notă Material: oţel (GOST - **) sau oţel L (GOST - *); duritate HB - CALIBRAREA Forjare Farfurii pentru pană monturi pachete (dimensiuni, mm) Inferior Superior LA L n bt LA, în La despre La — „e+i iad A b (adiţional oprit ± , ) o sută — o sută o sută Notă Cm Notă la fila FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Farfurii calibrare (dimensiuni, mm) ȘI ȘI, în L n A h adăuga oprit ± , o sută M PE PE M și și Note: Material - vezi Cu Fir pe GOST - Rugozitate și toleranţă pe paralelism muncitorii suprafete indicat pentru in cele din urma prelucrate farfurii De mai ales rezonabil cerinţă client permis declin rugozitate muncitorii suprafete inainte de Ra , CALIBRAREA Forjare Farfurii intermediar pentru pachete Cu înșurubat montură (dimensiuni, mm) komS î g/idi *тІ > Coeficient frecare fără lubrifiant material pentru oţel este , — , pentru aluminiu aliaje , — , A co lubrifiant material pentru oţel , - , , pentru aluminiu aliaje , - , Lubrifiere a lua legatura suprafete reduce un efort calibrare pe - %, A uneori și Mai Mult Presiune volumetric calibrare aproximativ în , - ori Mai mult, Cum plană Ecartament timbre Timbru pentru • plană calibrare pârghie (orez ) include din top și fund plăci , intermediar plint , pe care fixa şuruburi muncitorii gresie Superior cuptor la târâtoare fixa Cu Ajutor "a inghiti" coadă" și pană, A inferior — la masa presa șuruburi și unghiuri În loc de monturi intermediar plăci șuruburi la apartament calibrare poate a fi folosit Mai mult universal pană fixare Număr calibrare gresie determinat număr sertizat avioane și formă forjate Pe creț călcat gresie poate sa creț Mai mult unu cupluri avioane LA lor pe măsura are nevoie ar trebui să îndeplini crestături sub coaste și alte difuzoare părți forjate, interferând ouătoare a ei în timbru, sau crestături, margini și gulere pentru comite forjate la styling La acest între gresie și necompresibilă părți forjate oferi goluri LA cazuri la fel, când din cauza semnificativ care se apropie orizontală curenti metal între Două sertizat elemente Poate deformare necalibrată mijloc părți forjate (de exemplu, tijă pârghie, spițe, pânze angrenaje), acest parte falsificat ar trebui să comprima în timp calibrare pe , — , mm acestea la fel sau special creț gresie rece, volumetric calibrare (orez ) a executa în cursuri ecartament timbru alungarea surplus metal merge mai departe în decalaj (" , mm) între muncitorii gresie timbru Fixare major părți timbru astfel de la fel, Cum și pentru calibrare pârghie (cm orez ) Timbre Cu cursuri pentru Fierbinte calibrare amenajat Asa de la fel, Cum și timbre, instalat pe ștampilarea ciocane, frecare şurub și manivelă forjare la cald prese La de fabricație calibrare timbre ar trebui să aplica normalizat farfurii (fila - ), A la fel* farfurii Cu ghiduri coloane Material Detalii calibrare timbre indicat în cap unsprezece patru CURĂȚARE Forjare Și PALATE Pentru primind forjate Cu înalt calitate suprafaţă, necesită minim prelucrare tăiere, necesar purifica spatii libere față Incalzi și forjate după forjare și lovirea cu pumnii din superficial defecte, scară, rugini și alții poluare (pacură, uleiuri, nisip) LA dependențe din dimensiuni forjate, A CURĂȚARE forjate la fel din tehnic conditii pe de fabricație Recent în fierar- ștampilarea ateliere pentru curatenie forjate și spatii libere aplica variat moduri și echipamente (fila ) Mecanic curatenie Pentru îndepărtare defecte Cu suprafete major forjate, fabricat forjare pe prese și ciocane în conditii scară mică producție, aplica mecanic curatenie Acest cale poate sa mâner forjate practic din orice materiale și cel mai variat configuratii Forjate greutate inainte de treizeci kg și baruri diametru - mm curata pe staționar masini, forjate și spatii libere orice dimensiuni — pe ridicare (pendul) turme, portabil (manual) masini-unelte Cu flexibil arborele și electric sau pneumatic condus Cu flexibil furtun (fila ) Pentru abraziv curatenie forjate instrument servi abraziv cercuri, care alege în dependențe din material prelucrate forjate și viteză prelucrare Abraziv cercuri caracterizat geometric formă și mărimea, vedere abraziv material, duritate, granularitatea și liant material Cercuri pentru prelucrare trebuie sa a fi granulație grosieră (Nu - pe GOST - ) mijloc și superior mijloc duritate Forma abraziv cercuri PP (apartament direct profil) pe GOST - * Normal district viteză Domnișoară Căi Monturi abraziv măcinare cercuri dat în GOST - doborârea defecte pneumatic tocator ciocane pe mic și mediu forjate legume şi fructe după lor curatenie din scară, pe mare, Cum regulă curatenie nu necesar adânc fisuri tăiat pe Două trecere sau Mai Mult Adâncime luminiști pe unu trece ajunge — mm permis adâncime luminiști superficial defecte forjate și rulat stipulează în tehnic conditii LA rezultat luminiști ramane urmări — canelură caneluri trebuie sa avea blând contururi și suficient coeficient tăiere Kv = = blh cinci, Unde b și h — respectiv dar lăţime și adâncime kaiawki în milimetri Viteză luminiști ciocan în in medie este , Domnișoară De comparaţie Cu continut redus de carbon aliate oţel la alte egal conditii cere în - ori Mai mult timp pe prelucrare Dalte aplica rundă secțiune în tijă Cum Mai mult simplu în de fabricație și confortabil pentru luminiști Dalte Cu direct lamă servi pentru luminiști continuu straturi metal, de exemplu, la curăţând suprafaţă, afectat mic linia parului, dalti Cu rotunjite lamă — pentru luminiști local defecte Colţ ascuțirea Dalte pentru moale oţel - °, pentru solid oţel - ° Shanks daltă face conic Dimensiuni conuri trebuie sa a fi ridicat asa de modul în care la conic parte dalti niste vorbit din bucșe ciocan Atot-Unirea design și tehnologic institut turnătorie producție dezvoltat rând nou protejat la vibrații tocator ciocane Cu energie grevă din inainte de kJ modele - , - , - , - Ciocane acest desene conține nou distributia aerului dispozitiv, care ridică percuţie putere n integrat protectie la vibratii, furnizarea stingere joasă-şi frecventa inalta vibratie pentru Securitate tăietor De mai jos dat caracteristică tocator ciocan modele - : Energie lovit, kJ șaisprezece Număr lovituri în minut Presiune comprimat aer, MPa , Specific consum aer, m /min Dimensional dimensiuni ciocan- ka, mm X X X Greutate, kg Pentru primind calitate superioară și exacte forjate față deformare spatii libere necesar Cu a ei suprafete șterge scară Pentru mecanic curatenie scară Cu suprafete încălzit spatii libere aplica variat desene răzuitoare, perii, Videoclipuri FINALIZAREA Și CURĂȚARE Forjare Căi curatenie forjate, echipamente și regiune aplicatii Cale curatenie Echipamente sau instrument Scop Regiune aplicatii Mecanic peeling- măcinare masini, manual măcinare mașini, ciobirea ciocan perii, răzuitoare, Videoclipuri Îndepărtarea mic și major superficial defecte Îndepărtarea scară Pentru toate specii forjate Pentru mic și mediu spatii goale, încălzit față forjare sau ștampilarea hidraulic Tratament drop-paraty Acea acelasi Asta la fel Pneumatic jet-abraziv Aruncători de nisip instalatii » Aplicație limitat Gndroabra- zivnaya Manual monitoare, tobe, transportor instalatii Îndepărtarea scară, bavuri și mic superficial defecte Pentru mediu n major spatii libere Vibroabraziv Vibrând setări Pentru la fel pentru forjate Cu adânc carii subţire coaste n pânze LA răsturnând tobe Tulburare tobe periodic și continuu actiuni $ Pentru forjate fără subţire coaste și tablouri Lovitură Sablare și împușcare dispozitive periodic și continuu actiuni Pentru forjate orice configuratie, în afară de Detalii Cu adânc găuri mic diametru murarea Murarea bai, blană scăzut şanţ A acum e autooperator linii Îndepărtarea scară și mic superficial defecte Pentru forjate orice configurație foc Manual freze, plasmă cinci devenind Îndepărtarea adânc superficial defecte Pentru mediu și major forjate CURĂȚARE forjate j Greutate, kg , despre despre Yu un rhgil O SC — O b tg ASA DE ' despre — aceasta eu ■ CM — Dimensional dimensiuni, mm Yu despre despre O O OM LQ LO PE COLQ - OOO O CM ~ QHN O uѵХГхх 'X'; ® X A X mijlocul Cu XXX oo X despre O O oo O YU co O ^ despre O ASA DE — O — O co co XXXXXXX XXX ii li X O O O O co despre viespe -h> despre OOG-Nb*^ o co ASA DE despre societate mixtă co despre despre b- Yu despre despre ASA DE Distanţă între măcinare în cercuri mm syuyu i iii li S eu O eu și z l xj- YU LO YU O LO despre m OO i , SHOOCH ,l oo despre f X „ " ! LA ȘI •e eu> G S X M * L Sc despre despre O O despre -* ASA DE — •Eu- -eu- •!• OjpiOOOCO OOO Yu Tf t- IO O TJ EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV Liniar densitate (kg/m) spatii libere dreptunghiular tăiere în dependențe din dimensiuni secțiuni (GOST - ) Înălţime spatii libere H, mm Latime spatii libere LA, mm o sută şaisprezece — — — — — o sută — PE — — — — — — — cinci optsprezece cinci — — — — patru — — — — — — — — Note: Liniar densitate spatii libere calculate pe nominal dimensiuni la densitate oţel , kg/dm Maxim lungime spatii libere mm Exemplu condiţional denumiri spatii libere bandpass tip Cu dimensiuni H = mm și LA — mm din oţel XHM: X X — XHM Oţel pentru întreg Molotov timbre Timbre Greutate cădere părți ciocan, t Timbre Duritatea oțelului HB lucru părți de sprijin părți Forjare deschis și închis XHM; HGM; XHB; HNSV - - Inainte de - - Inainte de - - Inainte de - Ecartament; editare întreg (fără inserții) , - , , — , , — , Sf XHM; XHB; HNSV - - - - - EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV -G- ( X ), L = - ; greutate - kg De armonizare Cu consumator Mai fi produs spatii libere Cu dimensiuni Mai mult X X X mm Timbru oţel pentru Molotov întreg timbre (fără inserții) și lor duritate în dependențe din mase cădere părți ștampilarea ciocan dat în fila materiale pentru Detalii universal-dar-schimbător Molotov timbre (blocuri, inserții, pene și etc ) dat în cap Susținere timbre face din oteluri X, G, U și U Pentru greu încărcat pumnii substrat timbre aplica oţel ХНМ, ХНВ și HGM; pentru timbre de mare viteză molotov — oţel HZVMF, H MFS, X MFIS, X V FS și X MVFS și alții Duritate pumnii Și matrici HRC - materiale, lor duritate și moduri întărire suprafete Detalii timbre manivelă forjare la cald prese, forjare orizontală masini și şurub prese dat în fila Pentru timbre hidraulic prese poate sa alege acestea la fel materiale, ce și pentru manivelă forjare la cald prese La ștampilarea greu de deformat oteluri și aliaje pentru inserții și pumnii poate sa aplica oţel X V FS și ZH V F Cu duritate HB - Pentru de fabricație aterizare timbre efectiv oţel H MFS, HZVMF, X MVFS și ZKhZMZF, care poseda elevat rezistență la căldură La, ștampilarea greu de deformat oteluri și aliaje dl?> inserții și matrici utilizare oţel X V FS și ZH V F Cu duritate HB - materiale pentru tivita, tăiere și editare timbre, A la fel timbre forjare la cald mitraliere și duritate aceste materiale dat respectiv în fila patru și cinci La placare dură tăiere margini pumnii și matrici face din oţel Pentru timbre (inserții) rece plană calibrare utilizare oţel U A și X M (HRC - ); pentru volumetric calibrare — X M și H F (HRC - ); pentru Fierbinte calibrare — Х В , ZH V F (HRC - ) Pentru timbre forjare role (formare, ștampilare, finisare) aplica oţel ХНМ, ХНВ și HGS duritate HB — Cu adiţional întărire muncitorii suprafete lovitură sau electrospark metodă inserții matrici, pumnii și inserții pumnii timbre îndoire orizontală masini do din oteluri x , X și HGS duritate HB - Exploatare timbre Căldură timbre executa Cu scop asigura optim conditii modificări de formă forjate și a ridica rezistenta timbre Timbre abur-aer ștampilarea molotov și manivelă forjare la cald prese a se încălzi inainte de - °С, timbre hidraulic prese inainte de - °С, timbre forjare orizontală masini și forjare role — inainte de – °С La acest, dacă timbre făcut din oteluri ХНМ, ХНВ, XV S, X și alții relativ plastic oteluri, apoi lor a se încălzi inainte de - °С, Timbre din oteluri ZH V F, X V FM, X V FS și alții relativ Mai puțin plastic oteluri poate sa încălzire inainte de °С și Mai Mult Incalzi executa Cu reglementate viteză inserții Molotov timbre și timbre KShP a se încălzi în curgere - , h; mare ciocan timbre și timbre hidraulic prese (cântărire inainte de t) — - h timbre, importate în magazin Cu străzi în rece timp, rezista în atelier - h pe rafturi și numai după acest a se încălzi față ștampilarea Incalzi timbre executa gaz sau electric (inducţie sau rezistență electrică) portabil sau staționar instalatii, A la fel în cuptoare Mai des Total utilizare portabil gaz arzătoare Arzător a stabili pe timbru, fix pe ștampilarea mașină Gaz pe scurt la arzător pe cauciuc furtun Incalzi conducte arzătoare avea pe distanţă despre mm din suprafete EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV Oţel pentru Detalii timbre și întreg timbre Detalii timbre, întreg timbre Timbre Duritatea oțelului HB Cale superficial întărire- NIA lucru de sprijin părți părți ștanțare la cald prese Farfurii (blocuri) XL; L - inserții sedimentar și ciupit X ; HGS - inserții curent pentru lovirea cu pumnii carbonice oțeluri ХНВ; XHM; HGSVF; HGM - (proiect curent); - (finisare curent); - (calibrare curent) difuzoare ghiduri ; — Cimentare pe adâncime , — mm, YYAS — (pentru oţel ) întărire HDTV pe adâncime , — mm, HRC — (pentru oţel ) bucșe ghiduri Bronz BrObTsbSZ matr suporturi de gheață X - Cleme mic (lăţime inainte de mm) X; - Cleme mare (lăţime peste mm) XL; L - Ejectoare X ; ZH V F; HGS - Extractoare X ; HGS - ' EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV Continuare fila Detalii timbre, întreg timbre Timbre Duritatea oțelului HB Cale suprafete Wow întărire lucru părți de sprijin părți Șefii (pumni) conecteaza diametru inainte de mm X V FS; X W F - Nitrurare pe adâncime , — , mm (HV — ) sau electrospark întărire Șefii (pumni) conecteaza diametru peste mm XHM; XHB; HNSV - Liatride pentru lovirea cu pumnii carbonice și aliate oteluri extrudare XHB; X B ; X V FS; ZH V F — inserții pentru lovirea cu pumnii forjate complex forme, încălzit inainte de — °С X V FM; ZH V F - (proiect curent); - (finisare curent); - (calibrare curent) — matrici pentru lovirea cu pumnii forjate extrudare din greu de deformat oteluri, încălzit inainte de °С X V FS; Х В - Nitrurare pe adâncime , — , mm (HV — ) matrici pentru lovirea cu pumnii forjate extrudare din greu de deformat aliaje, încălzire inainte de °С ХЗВ Ф М ; X V FM; ZH V F Pumni pentru lovirea cu pumnii forjate extrudare X V FS; X V FSM; ZH V F; ХНМ - - Nitrurare pe adâncime , — , mm (JV — sau electrospark întărire EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV Continuare fila Detalii timbre, întreg timbre Timbre Duritatea oțelului HB Cale superficial întărire lucru părți de sprijin părți Forjare orizontală mașini Blocuri matrici (Cu cursuri fără inserții) X ; ХНВ - Blocuri matrici (pentru inserții) ; X - - Blocuri pumnii (suporturi de pumni) HL - - — inserții prindere, ciupi, formo- militar X ; X ; HGS; XHB; ХНМ - - inserții cusut, tivita, tăiere X ; X ; XHB; Х В - - Sablare întărire Pumni compunere mic și mediu - Nitrurare pe adâncime , — , mm (HV — ) sau electrospark întărire suprafete Pumni compunere mare X ; HGS - - Pumni turnare mic și mediu X ; XHB; - Electrospark Pumni turnare mare ХНМ - întărire lucru strănut suprafete Pumni tivita X ; Х В - Pumni piercing Adversarii prefabricate pumnii X V FS; X B ; ZH V F - - Nitrurare pe adâncime , — , mm (HV — ) sau electrospark întărire EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV Continuare fila Detalii timbre, întreg timbre Timbre Duritatea oțelului HH Cale superficial întărire lucru de sprijin părți părți şurub prese Timbre Cu încuietori sau ghiduri coloane (fără inserții) XHM; ХНВ - Sablare întărire Titularii pumnii și ejectoare Suporturi de matrice clipuri HGSA; X - Farfurii superior și inferior instalare Inele Despică ; X - Ejectoare X V FS; ZH V F - — inserții pentru lovirea cu pumnii carbonice și aliate oteluri HGS; XHB; XNSV; ХНМ - inserții pentru lovirea cu pumnii forjate complex forme din carbonice oteluri, încălzire inainte de - °С X V FM; XHM; Х В (proiect curent); - (finisare curent) matrici pentru aterizări șuruburi * X ; X ; XHB; ХНМ - Pumni piercing pentru lovirea cu pumnii carbon, aliate și greu- deformabil oteluri și aliaje X V FS; X B ; ZH V F - Nitrurare in absenta adâncime , — , mm (HV — ) sau electrospark întărire Pumni pentru aterizări șuruburi X ; X ; HGS - — EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV patru Oţel pentru Detalii tivit^perforat n editare timbre Detalii timbre Marca Duritatea oțelului HB Detalii timbre Marca oţel Duritate HB Matrice: Lovituri: Fierbinte ob- X - rece despre- HF; - tăiere tăierea HF rece despre- HF; - Fierbinte pro- Х В — tăiere HF; shivki X M rece pro- X M, HRC - Fierbinte pro- X - shivki Х Ф shivki Instrument: rece pro- X - Pentru fierbinte X - shivki editări Lovituri: pentru rece X M; HRC - Fierbinte ob- X ; - editări H F taiere X Ejectoare X - cinci Oţel pentru timbre forjare la cald mitraliere Detalii timbre Marca Duritatea oțelului HRC Pumni turnare și cusut, inserții pentru precipitare, matrici turnare, ejectoare matrici și pumnii ZKhZMZF - (grosime nitrurata strat , — , mm) Pumni pentru firmware, Cutite pentru segmente, picuratoare matrici pentru firmware ZKhZMZF - * R F - nemişcat clipuri și bandaje matrici X MFS - Împingătoare pumni, picurătoare HV SF - Inel împingătoare matrici, a sustine bucșe și farfurii, clipuri adversarii cleme, adaptoare ХГНМ — (grosime cimentat strat , — , mm) suporturi de pumni, intermediar bucșe, tijă împingătoare și ejectoare ХГНМ — prinderi căpușe, ghiduri cleme ХГН — (grosime ciment îndrumat strat , — , mm) * Purtabil margini construi aliaj tip sormit sau stelit nouăsprezece etc E ȘI Semenov etsya La fel de imps iko-ei usa-usa și os [urm-, teh-iogie în , ACEASTA lor s pe EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV conector timbru, și se uita la flacără nu a dat peste în finisare curent Pentru Ieșire gazele în Incalzi conducte forat găuri diametru patru mm Cu Etapa optsprezece mm topoare găuri trebuie sa a fi perpendicular la încălzit suprafete cel mai bun încălzit este inducţie Portabil inductor a stabili între părți încălzit timbru Căldură durează despre , h încălzire timbre Cu Ajutor încălzit spatii goale, aşezat între timbre, adică recomandat din cauza rezultând neuniformă incalzire Nefuncțional timbre răcire încet De exemplu, timbru cub greutate kg se raceste Cu inainte de o sută °С pe h Dacă pauză în muncă timbre este Mai mult h, apoi recomandat lor în plus încălzire Control Incalzi a executa portabil termocuplu Răcire timbre executa Cu scop scădea încălzire suprafete gravuri timbre în timp muncă Răcire s-a întâmplat extern și intern În aer liber răcire oferi depunere apă, apă-aer amestecuri sau jeturi comprimat aer pe gravare timbru intens răcire executa unsoare pe unu bază Intern apă răcire a executa Cu Ajutor canale și carii timbre Mai mult preferat este intern răcire, folosit în timbre, care puternic a se încălzi la ștampilarea (matrici pentru extrudare timbre KGShP) Curaj astfel de timbre în ori superior, Cum pentru asemănătoare timbre Cu în aer liber răcire Lubrifiant timbre executa pentru scădea frecare și transfer de căldură la deformare și îmbunătățiri extracţie forjate din timbru după lovirea cu pumnii, ce promovează ridicarea rezistenta timbre Cu exceptia A merge, lubrifiant utilizare pentru răcire timbru Lubrifianți trebuie sa avea scăzut toxicitate și formarea gazelor, simplitate gătit și utilizare și scăzut cost Pentru variat conditii lovirea cu pumnii aplica variat lubrifianți (fila ) Lubrifianti, aplicat la ștampilarea foarte aliat oteluri și aliaje și colorat aliaje, dat în cap nouă Scheme instalatii pentru automat desen lubrifianți prezentat pe orez și , Cu , t dat director Simultan co unsoare din timbre explodat scară Pentru îndepărtare oxizi folosit de obicei comprimat aer, presiune nu de mai jos , MPa depus din duze suflare scară Purta timbre merge mai departe sub impact eterogen procese, scurgerea pe suprafete gravuri și interior material timbre Principal tipuri purta sunt abraziune, frământări și înălţime Sunt și a determina în Mai ales rezistență timbre Abraziune — separare particule metal timbru Cel mai puternic abraziune merge mai departe în benzi (tyah, efectuat extrudare, mai ales în locuri Intrare în carii și în locuri diferență secțiuni abraziune expuse pod strălucitor caneluri, ce de multe ori este cauză Ieșire timbru din clădire Abraziune se accelerează la aspect înălţime La suficient duritate și puritate suprafete gravuri purta timbru nesemnificativ Colaps — deformare individual parcele timbru, Unde avea loc înalt presiune și local puternic incalzire metal timbru La acest distorsionat forma gravuri, în carii și pe margini format subcutări Deformare Molotov timbre poate trece în avion ciocniri la supraîncălzire timbre prin urmare necesar temeinic reglementa termic modul timbru (ritm lovirea cu pumnii, lubrifiere și răcire timbre) Razgar — educaţie grile termic fisuri in absenta suprafete gravuri aceasta cel mai frecvent vedere purta Pentru a ridica inaltimea rezistentei necesar temeinic reglementa modul muncă timbru sau aplica Mai mult termorezistent a muri oţel EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV Lubrifianti, folosit la Fierbinte volumetric ștampilarea Lubrifiant; ACEA Cale desen pe timbru Recomandate zone aplicatii Apă soluţie apă grafit medicament AG- ( parte medicament pe - părți apă); ACEA - - Apă grafit coloid un drog ÎN Apă soluţie sulfit-alcool barzi KBJ ( - %), grafit ( - %), boeri ( — %) și alcalii ( , %) Saturat apă soluţie gătit sare (Cu adăugând sau salpetru, sau clorură calciu, sau clorură bariu) Mecanic curse prăfuirea La ștampilarea variat forjate din carbonice și slab aliat oteluri - % emulsie KRPD Cu adăugând gătit sare ( - %) sau argintiu grafit ( - %) La ștampilarea forjate complex configurație din carbonice și slab aliat oteluri păcură ( %) Cu grafit ( %) Manual La ștampilarea foarte dificil forjate Notă Conţinut grafit în preparate; AG- — şaisprezece- optsprezece%, B- — % LA preparate conținea la fel stabilizatori, reduce viteză tasare grafit, inhibitori coroziune și aditivi obstrucționând descompunere la depozitare Compoziţie emulsii KRPD, %: ax unt oleic acid și trietanolamină patru Cu exceptia aceste major specii purta avea loc lipirea și sudabilitate deformabil metal e metal timbru și alte feluri purta LA normal conditii exploatare în timbre avea loc Trei etape purta: alergând înăuntru (rapid purta curent), stabilit (încet) purta și progresivă purta (timbru repede ieşind din clădire) Curaj timbre măsura număr făcut pe lor forjate Distinge rezistență timbre inainte de reînnoire și general rezistență inainte de nouăsprezece* complet purta, care determinat posibil număr reînnoiri La fel de nou, Asa de și reînnoit timbre subiect^ termic sau chimiotermic prelucrare, asa de lor rezistență aproximativ este la fel Timbre în proces muncă expuse periodic termic și putere impact, și lor potenta depinde din constructiv proiecta, folosit materiale, tehnologii de fabricație, tehnologii lovirea cu pumnii, conditii Operațiune Din rezistenta timbre depinde lor consum Prin urmare, cheltuieli pe EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV de fabricație și reparație timbre în semnificativ grad reflectat pe cost primar forjate Asa de, pentru forjate greutate inainte de kg acțiune cheltuieli pe instrument în cost primar forjate este - % LA scară mică producție criteriu alegere materiale timbru este nu a lui înalt rezistenta, A Securitate minim cheltuieli pe de fabricație La pe scară largă și masa producție străduiește-te a primi maxim durabilitate • Comparativ statistic date despre motive Ieșire Molotov timbre din clădire: Ieșire din clădire % Purta abraziune oboseală purta, lipirea forjare treizeci Nepotrivire material, tratament termic conditii muncă timbru fragil distrugere (pauze, ciobire) Calitate timbru oţel Influență timbre timbru oţel pe rezistență timbre la ștampilarea unu și jucărie la fel forjare: Material timbru U HGM ХНМ Relativ rezistenta, % o sută Material timbru Х В X M Relativ rezistenta, % Principal tipuri forjate, ştampilat pe ciocane, poate sa lovitura pe Trei grupuri: eu — forjate rundă în plan Cu atitudine înălțimi la diametru mai mica unitati (forjaturi zimțat roți, flanse); II — forjate arbori; III — forjate necirculară secțiuni Cu alungit axă (tip biele) Curaj Molotov timbre provizoriu a determina pe formulă Z = — , gm Unde patru și m — cote, valorile care sunt egale: pentru forjate eu grupuri respectiv și , ; II grupuri — și , ; III grupuri — și , ; G — greutate forjate, kg Consum timbru spatii libere (kg) pe t forjare: Q (n+l)Gz' Unde Q — greutate trusa timbru spatii goale, kg; P — număr reînnoiri timbru inainte de complet purta; G — greutate forjate, kg; z — rezistență timbru inainte de reînnoire, PC LA fila - dat date pe rezistenta instrument la ștampilarea pe ciocane, KGShP, GCM și forjare la cald mașini automate Curaj timbre pentru Fierbinte tăierea forjate este în in medie - mie PC , pentru rece tăierea — - mie PC Principal moduri a ridica rezistenta timbre: aplicarea optim pentru date conditii deformatii cald- și rezistent la uzura timbru oteluri; aplicarea progresivă metode de fabricație timbre și chimico-termic prelucrare; aplicarea optim Cu puncte viziune rezistenta desene timbru, interschimbabile inserții pentru cel mai purtabil părți curent; exploatare timbre pe optim moduri, furnizarea necesar temperatura timbru; stabilirea atent contabilitate rezistenta timbre Cu obligatoriu clarificare motive avarii, mic și înalt rezistenta timbre Reparație și reînnoire timbre Actual reparație timbre a executa sau pe muncitorii locuri sau în atelier mic defecte înlătura fără demontare timbre mic fisuri batut pneumatic prost daltă sau barbă afluxuri, riscuri și sudat pe metal forjate înlătura curăţând manual măcinare pneumatic sau electric mașini de scris Cu flexibil arborele uzat sau spart schimbare rapida Detalii timbre a inlocui nou La acest timbre de obicei demontat EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV Curaj Molotov timbre la de fabricație forjate din carbonice și slab aliat structural oteluri Caracteristică grupuri forjate Principal dimensiuni forjate, mm Stop os, mie PC Diametru Înălţime Lungime Latime Grosimea de îngroșare pânze Rundă în plan (acoperiș - treizeci — — — și ki, roți, flanse) o sută — - — o sută o sută — nouă o sută — —— — CHII ■ patru o sută — stare de urgență — — — DIN Capete și I-beam — — — tu m secțiune tijă - — (tije) o sută — - o sută — o sută — DIN alungit axă și fa- — — unsprezece somnoros cap (furculițe) —— o sută o sută —— — — DIN Capete și tija - — — nouă mi variat profil —— (pârghii, chei) o sută — o sută — — DIN alungit axă și tu- - — — şaisprezece stupa (pârghii) - — o sută unsprezece — — o sută — — — — — — — Curaj muncitorii inserții KShP la ștampilarea variat forjate Forjare Greutate forjate, kg Mediu rezistență inserții, mie PC Forjare Greutate forjate, kg Mediu rezistență inserții, mie PC Axă față suspensie ki paranteză monturi Subler pendul maneta Maneta rotativ pumn bloc angrenaje cruce ■ cardan , , , , Furculiţă paranteză Furculiţă comutarea Angrenaj biela Cotitură pumn Furculiţă gimbal arborele condus angrenaj , , , , EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV nouă Curaj instrument forjare orizontală masini Instrument rezistenta, mie PC Instrument rezistenta, mie PC Lovituri: compunere turnare simplu turnare complex piercing și tăiere - - - - Semne (lucru în greu conditii) Matrice: turnare complex compunere tăiere prindere patru — , - - — cinci - Curaj timbre pentru forjare la cald mitraliere Detalii timbre rezistenta, mie PC Detalii timbre rezistenta, mie PC Cutite pentru segmente Pumni primul tranziție Degete pumnii Pumni al doilea tranziție matrici al doilea tranziție - - - - - Pumni al treilea tranziție matrici al treilea tranziție Pumni și matrici Al patrulea tranziție - - - După actual reparație Verifica dimensiuni cursuri pe dimensiuni un alt forjate Dacă timbru deschis, apoi Verifica la fel conformitate forjate tivita timbru Capital reparație timbre Necesar în volum caz, când timbru complet uzat sau spart și supusă reînnoire Asa de laturi oglinzi ciocan timbru filmat strat metal anumit grosime (uneori pa toate adâncime carii curent), pe Verifica pe cine asigurat îndepărtare Cu lateral suprafete carii defect strat metal și creată posibilitate marcare cifre nou curent Apoi măcinat curent Cum în nou timbru Exista și alte moduri recuperare timbre, de exemplu, Cu Ajutor zgura electrică sudare sau deformare moldovi-com, având formă curent La reparație inserții presa timbre defect strat metal dormi mayut prelucrare tăiere Fixare inserții permite compensa căptușeli filmat strat metal Pentru reparație inserții matrici GCM aplica placare tare, A apoi prelucrare tăiere inserții Molotov timbre se repara de asemenea inserții timbre, folosit pe prese și GKM Organizare a muri economie Principal o sarcină organizatii a muri ferme în forjare si presare producție — aplatiza inainte de minim timp de nefuncţionare prese pe motiv treceri și reparație timbre aceasta realizat pregătire timbre, Control pe Operațiune, sistem preventiv reparație timbre Timbre magazin pe stoc în atelier; mic pe dimensiuni și masa interschimbabile inserții — pe rafturi Număr truse timbre (inserții) a determina serialitatea prod EXPLOATARE Și REPARAȚIE STAMPOV conducere și rezistenta instrument La scară mică producție adecvat avea - trusa timbre LA conditii pe scară largă și masa producție necesar avea nu Mai puțin - truse pe Pentru fiecare mărimea forjate pentru asigura rapid substituiri retras din clădire timbre și organizatii lor planificat reparație Detalii timbre Cu scăzut rezistenta a executa schimbare rapida și pe stoc timbre ar trebui să a fi creată lor în mod constant regenerabile stoc, dimensiuni pe cine a determina pe statistic date despre rezistenta și program eliberare forjate Timbre a inlocui de obicei în al treilea schimb când ștampilarea forjate nu este în curs Inginerie angajati ateliere (maestru complot, tehnolog, maestru OTK) necesar zilnic în Sfârşit schimburi (lucru zile) conduce inspecţie muncitorii părți timbre, a controla calitate Recent ştampilat forjate și da concluzie despre oportunitate mai departe exploatare timbre și nevoie lor reparație LA conditii pe scară largă și masa producție recomandat în Sfârşit lucru zile scoate Toata lumea inserții, a petrecut planificat resursă între reparatii, instalare lor pe rafturi în dezvăluite in stare împreună Cu ultimul, primit pe lor forjate, și inginerie și tehnică ra botnici ateliere și reprezentant proiecta Biroul timbre defini condiție instrument, oportunitate a lui mai departe Operațiune Date pe consum timbre, lor rezistenta defecte în timbre, identificat la exploatare Cu indicând motive lor apariție, fix în revistă după fiecare schimburi aceasta permite defini limitări desene, calitate de fabricație și dreapta exploatare timbre, A la fel defini măsuri pe ridicarea nivel referinţă a muri economie Timbru spatii libere livra pașaport, în care indica marca oţel, normă rezistenta și real rezistenta, modul tratament termic și duritate, condiție timbru după muncă, datele recepţie în reparație și alte inteligenţă despre timbru și a lui muncă La extrădare timbru pe industrial complot completati însoțitor bilet, în care indica tip timbru, cameră forjate, titlu ștampilarea echipamente, datele extrădare și întoarcere, număr filmat forjate și concluzie despre in stare timbru, necesar reparație și reluare timbru Însoțitor bilet predea în atelier împreună Cu uzat timbru De date însoțitor cupon și completati pasaportul timbru Capitol CONTROL CALITATI Ștampilat Forjare FELURI CĂSĂTORIE Forjare Căsătorie, în curs de dezvoltare din original material Riscurile sunt mici vizualizate inainte de fund zgârieturi pe suprafete forjate adâncime , — , mm, apărea la rulare metal rulouri, având șmecher și bavuri (orez , A) Volosovina — subţire (păr), nu vizualizate inainte de fund fisuri pe suprafete forjate adâncime , — mm, apărea din cauza rulare în lungime subcorticală gaz bule lingouri la rulare metal (orez , b) apusuri de soare — bavuri, suflecate în formă diametral opus pliuri adâncime Mai mult , mm, apărea din gresit calibrare sau din cauza purta cursuri rulare rulouri (orez , în) captivitate — îngheţat pe ziduri mucegaiuri spray lichid oţel, rulat la rulare în exfoliere Cu suprafete filme gros inainte de mm; după lovirea cu pumnii rămâne pe suprafete forjate (rns , G) Pachete — alungit pe semnificativ lungime la rulare lingouri contracție chiuvetă sau slăbiciune, marginile care la ștampilarea sunt stoarse afară în bavuri și după a lui tăierea e gasit defect (orez , e) străin includere — prins în lichid oţel zgură, nisip și alte străinii incluziuni; downgrade putere Detalii și Mai conduce la avarii instrument la prelucrare tăiere (orez , e) turme — clustere cel mai mic serpuit, cotit fisuri, în curs de dezvoltare din cauza vrac schimbări în proces răcire lingouri și spatii goale, la care nedizolvat hidrogen creează în microvolume presiune, depăşind putere oţel (orez, , din) Nepotrivit marca oţel — incontinenţă chimic compoziţie la topirea oţel sau confuzie oteluri diferit timbre la rulare, depozitare pe stoc sau în atelier Nepotrivit dimensiuni profil — conduce la subtimbrare, incomplet figura sau cleme la ștampilarea Căsătorie, în curs de dezvoltare la tăiere spatii libere oblic felie — la mărită decalaj între Cutite inconsecvență decupaje în Cutite a tăia profil sau gresit cărbune între a tăia mreană și față avion Cutite (orez , A) Bavuri și curbură Sfârşit spatii libere — din cauza excesiv clearance-ul între Cutite (orez , b) Nepoliticos felie sau ciobită Cu izbucni metal — la mic decalaj între Cutite (orez , ) Sfârşit fisuri — format pe loc sau prin - h după tăiere din cauza mare rezidual stresuri la frământări cu un cuțit principal cale la major rundă profiluri (orez , G) Probabilitate aspect Sfârşit fisuri crește la coborât temperaturile (în iarnă timp) În evita fisuri aliate și ridicat de carbon oţel față ascuțit pe foarfece încălzire inainte de - °C Nepotrivire spatii libere pe lungime — consecinţă gresit instalatii sau insuficient greu monturi se opreste, A la fel incomplet depunere tije inainte de Stop la tăiere Căsătorie, în curs de dezvoltare la Incalzi spatii libere Subîncălzire — insuficient temperatura în volum spatii libere din cauza excesiv viteză Incalzi, inadecvat extrase, sau temperatura în cuptoare, Oportunitati la redus plasticitate metal, educaţie fisuri la ștampilarea Supraîncălzi — căldură spatii libere sau final lor lovirea cu pumnii la tempo- FELURI CĂSĂTORIE Forjare Orez feluri căsătorie, în curs de dezvoltare din original material ratura, mult depăşind optim; consecinţă este excesiv înălţime boabe în oţel și downgrade a ei mecanic caracteristici, Asa de Cum proces lovirea cu pumnii start la temperatura - °С și el efectuate pe un scurt timp, majoritate ştampilat forjate avea granulație grosieră structura, care apoi îmbunătăţi normalizare Ars — oxidare sau reflux frontiere boabe oţel Cu complet pierderi plastic proprietăți apare în rezultat lung oxidativ iagreva la înalt temperaturile ( - °C) Forjate Cu ars corecţie nu sunt supuse Scară — strat oxidat metal pe suprafete spatii goale, ajungând - % mase încălzit spatii libere Nu la distanta Cu spatii libere scară frunze denivelări pe forjate și accelerează purta timbre Decarburat suprafaţă — defect, cauzat ars carbon, în superficial straturi forjate, care Mai depaseste real indemnizatie pe prelucrare Oportunitati la scădea oboseală putere Detalii și duritate tratat termic suprafete Căsătorie, în curs de dezvoltare la ștampilarea denivelări — urme ştampilat și apoi la distanta Cu forjate scară adâncime inainte de mm pumnitor ar trebui să Mai mult temeinic curata scară Cu încălzit spatii goale, pentru ce în timbre trebuie sa a fi furnizate special tranziții mic denivelări poate sa a corecta re-timbrare în nepurtat timbru nick-uri — mecanic deteriora forjate la extracţie lor din timbru în caz gemuri, la transfer Fierbinte forjate sau lovit străini articole în tivita timbre lupta de resturi — ireparabil deteriora falsificat, primit lovit, la deplasare a ei Cu fund cifre timbru la ștampilarea sau tăierea bavuri neumplutura cifre — deviere din dat geometric dimensiuni forjate din cauza gol Orez feluri căsătorie la tăiere spatii libere CONTROL CALITATI Forjare Orez Subtimbrare forjate nia finisare curent timbru la margini, colturi, rotunjiri și coaste Cauză poate a fi inadecvat căldură spatii libere sau număr lovituri la ștampilare, uzat sau nu dreapta construit timbru, A la fel insuficient greutate, lungime sau irelevant profil spatii libere Subtimbrare — crește toate dimensiuni forjate în exces de admitere în direcţie, perpendicular la de bază avion conector (orez ) merge mai departe din cauza inadecvat Incalzi spatii goale, numere lovituri în final pârâu sau mase cădere părți ciocan, în timbru Cu inadecvat pauză sub bavuri, A la fel la excesiv masa sau mărită profil spatii libere Subtimbrat forjate în relevante cazuri poate sa mâner în mecanic ateliere individual petreceri Cu preliminar peeling oblic — părtinire în exces de stabilit admitere unu jumătate forjate relativ un alt pe avion conector Cauză oblic Mai a fi defecțiuni echipamente (a crescut decalaj în ghiduri, producție avioane suport de timbru și t P ) sau timbre (doborat încuietori, producție fixare avioane, dezechilibrat conector timbre și t P ), A la fel rău instalare și consolidare timbre LA din sensibil cazuri oblic poate sa a corecta re-timbrare pe deservibil echipamente, în timbre Cu încuietori, A minor oblic corect ascuțirea de bază suprafete forjate clemă — ştampilat pliază în rezultat gresit curenti metal în pur pârâu sau rulare bavuri, primit la gresit implementare primul tranziții ștampilarea cleme se întâmplă la excentric ouătoare spatii libere în curent timbru (orez patru, A), la excesiv ascuțit lovituri în persistând (orez patru, b) sau rulare (orez patru, în) curent, la inconsecventă dimensiuni proiect și finisare curent (orez patru, G), la defect timbre și echipamente Minor cleme șterge ascuțirea şmirghel în jurul sau tăiat daltă Burr — netăiat rest flash la rău instalare și potrivi timbre, sau la deplasare forjate în tivita matrice Poate a fi îndepărtat ascuțirea şmirghel în jurul Curbură — deviere topoare și avioane forjate din lor corect geometric prevederi Cel mai de multe ori apare la tăierea bavuri la forjate co dificil contur tunderea, Cu subţire secțiuni la mare lungime, când utilizare defect tivita pumnii sau timbre gresit desene, A la fel la extracţie forjate din timbre și lor termic prelucrare curbură înlătura rece editare în timbru sau manual Cu potrivi pe model sau Control adaptare Pentru prevenirea curbură forjate coborât arbori, semiaxele și alții forjate la osty Orez patru Scheme educaţie clemă FELURI CĂSĂTORIE Forjare vaniya și termic prelucrare lor închide în vertical poziţie Slăbire mărimea — defect indemnizatie pe prelucrare tăiere sau scădea (slăbire) lucru secțiuni Detalii în necultivat locuri din cauza lovirea cu pumnii forjate Cu gros strat scară sau în uzat timbre, A la fel la ștampilarea pe ciocan Cu prea scump greutate cădere părți sau la gresit ajustare tivita timbre (unilateral felie) repara nu se preteaza Deviere pe lungime — consecinţă diferit temperatura contracție pe volum forjate la ștampilarea sau instabilitate lungime spatii goale, gresit desene și instalatii se opreste în timbre la aterizare și îndoire caracteristică feluri căsătorie la ștampilarea pe manivelă tulpini fierbinți prese neumplutura forme: în inferior carii finisare curent — la acumulare în lor produse combustie lubrifiant material; pe înalt margini și coaste — la absenta sau gresit Locație evacuare a gazelor canale în inserții timbru (orez cinci); în colțuri pe subţire secțiuni forjate, alăturat la pod pentru bavuri — la inadecvat rezistenţă scurgere metal în bavuri (orez ) Colmatare forjate — merge mai departe în rezultat gemuri forjate (mai ales Cu mare suprafaţă și subţire secțiuni) la împingând afară lor din curent Cu cel mai puţin pante ( , - , °) Urmări din împingător — adânc adâncitură sau înalt bordură la alungit sau scurtat împingător respectiv A crescut marimea pe site-ul tranziție din mare secțiuni la mai puțin din cauza accelerat purta timbru în acest loc din cauza intens curenti metal Rămășițe bavuri — consecinţă dificil conditii a lui tunderea, Asa de Cum la ștampilarea pe prese grosime bavuri sub tăierea în ori Orez cinci Locație evacuare a gazelor canale: A — corect; b — gresit Mai mult, Cum pe ciocane, A margine pod se uzează Mai repede în rezultat Mai mult intens curenti metal în bavuri cleme — rezultat gresit desene cursuri — apare "lumbago" din expirare metal din săritori sau filme în corp forjate (orez , A) sau la perechi ștampilarea forjate (orez , ) LA locuri posibil cleme în timbre necesar asigura special crestături sau "buzunare" pentru scurgere exces metal Căsătorie la ștampilarea extrudare Apăsați greutatea — la Schimbare directii curenti straturi metal sub lovi cu pumnul Cu orizontală pe vertical (orez , A) Prevenirea Orez neumplutura colţ parcele CONTROL CALITATI Forjare A) Orez cleme tip "lumbago" cleme LA) etsya declin viteză deformare Lumbago — vedere clemă la intens curgere metal în corp forjate sub lovi cu pumnul la inadecvat rază fileuri a lui margini (orez , b) Skol exterior — rezultat variat viteze și miscarile metal pe frontiere mort zone la mare mecanism de ceas colțuri matrici (orez , în) împiedica declin viteză deformare La mare frecare despre ziduri matrici in absenta suprafete forjate apărea lacrimi tip "ruf", care ar trebui să împiedica lustruire ziduri matrici, dreapta selecţie lubrifiant material și viteză deformare Skol interior — la extrudare foarte plastic metal, când coeficient frecare o bucată de cretă, A colţ mat-trici Grozav, ce Oportunitati la semnificativ exces viteză periferic straturi de mai sus viteză mijloc straturi metal (orez , G) Căsătorie din cauza gresit constructie timbre caracterizat sistematic repetabilitate unu și A merge la fel drăguț căsătorie Cu înalt la sută respingere Inadecvat indemnizatie pe prelucrare — apare în formă „negru” după prelucrare tăiere sau în formă local inferior duritate după întărire curenti înalt frecvente din cauza incomplet îndepărtare decarburat strat La programare indemnizatie necesar tine cont de nu numai nominal adâncime decarburare în inchiriere, dar și pierderi pe frenezie la Incalzi în fierar atelier, A la fel erori din curbură și distorsiuni Fără valoare macrostructură — gresit direcţie fibre în major muncitorii secțiuni forjate, ce reduce putere și Oportunitati la accelerat distrugere gata Detalii în muncă La proiectarea timbre și alegere iniţială spatii libere necesar împiedica Locație fibre peste directii Voltaj, în curs de dezvoltare în Detalii la a ei Operațiune, A la fel intersecție încordat secțiuni Detalii fibre central poluat zone original închiriere Sistematic oblic timbre- merge mai departe la gresit linii conector (nu echilibrat lateral schimbare eforturi) și absenta în timbru castel dispozitive Orez feluri căsătorie la ștampilarea extrudare CONTROL Ștampilat forjate Sistematic neumplutura cifre timbru — consecinţă gresit combinatii dimensiuni preliminar și final cursuri timbru și calitate proastă finisare finisare curent Sistematic educaţie va-oyimov — la inconsecvență rază în îndoire pârâu contur proiect și finisare curent Rază îndoire curent ar trebui să a fi mult Mai mult rază proiect și finisare curent, la ieșire important în bavuri Neregularitate dimensiuni din dat bazele — consecinţă dezacorduri bazele fierar și mecanic prelucrare Oportunitati la final căsătorie la prelucrare tăiere, chiar dacă per total dimensiuni forjate oficial sustinut LA desen forjate principal Control dimensiuni trebuie sa a fi "atașat" la negru de bază suprafete pe care detaliu bazat la prelucrare tăiere Aceste dimensiuni necesar Verifica relevante modele și Control corpuri de fixare Căsătorie la termic prelucrare Insuficient sau a crescut duritate — rezultat gresit împlinire operațiuni și nerespectarea regim termic prelucrare, A la fel inconsecvente chimic compoziţie oţel Corect repetate termic prelucrare pestriță duritate — neuniformă duritate în diferit puncte forjate din cauza încălcări regim termic prelucrare, local decarburare sau închide Locație segregare zone la suprafete Detalii întărire fisuri — la excesiv viteză răcire la intarire, inconsecvență chimic compoziţie oţel, ascuțit segregare și poluare metal, A la fel mare diferență în conţinut carbon în locuri a tăia bavuri și în vecine straturi metal Căsătorie la curatenie forjate din scară Rămășițe scară — consecinţă inadecvat curatenie sau aplicatii nepotrivit moduri curatenie nick-uri și denivelări la curatenie — rezultat comun curatenie în tobe sau împușcare instalatii major și mic forjate Căsătorie, detectabil prelucrare tăiere Negru pe prelucrate suprafete la inadecvat indemnizatie pe prelucrare sau curbură forjate denivelări — caneluri din zashtam-povki scară, adâncime care depaseste real indemnizatie pe prelucrare Subţire perete — la foraj găuri sau prelucrare avioane forjate, având oblic pe avion conector, curbură sau abaterile pe lungime CONTROL Ștampilat forjate Control forjate este integrală parte tehnologic proces lovirea cu pumnii și include în eu insumi verificare dimensiuni și forme elemente și lor mecanic putere La măsurători dimensiuni forjate necesar urma regulă unitate bazele baza pentru măsurători forjate sunt acestea negru puncte a ei suprafaţă, care forjare fix în corpuri de fixare lungime prelucrare tăiere Pentru verificări dimensiuni forjate aplica universal (étriere, etriere, indicatori și t P ) și special (paranteze, șabloane aceasta P ) măsurare instrumente, A la fel Control corpuri de fixare Cele mai recente sunt cel mai bun mijloace pentru rapid măsurători forjate, Asa de Cum permite legume şi fructe inainte de măsurători/h Cu precizie , — , mm LA masa dat metode Control geometric parametrii ştampilat forjate și cazuri lor aplicatii Control mecanic putere forjate include chimic și metalografice teste, mecanic, magnetic și alte special teste forjate, A la fel detectare extern și intern defecte, • CONTROL CALITATI Forjare Control chimic compoziţie oţel legume şi fructe la acceptare furnizate pe fabrică metal, predare responsabil forjate, cercetare motive căsătorie, A la fel la triere amestecat metal, spatii libere sau forjate din oteluri diferit timbre Chimic analiză (în laboratoare) permite Cu cel mai mare precizie a determina procent conţinut orice element în oţel Pentru acest la pachet așchii din subiect bar, produs semifinisat sau terminat forjate, ce legate de Cu mare cheltuieli timp A de multe ori și deteriora terminat produse prin urmare chimic analiză executa numai selectiv La nevoie continuu Control aplica următoarele nedistructiv metode sclipitoare și spectral analize mailuri permite Cu suficient performanţă și precizie, fără deteriora material sau forjate a determina conformitate sau discrepanţă chimic compoziţie oţel dat timbre La scânteie Control portabil burghiu cauză abundent grindă scântei Cu dezbrăcat suprafete forjate, spatii libere sau subiect bar De extern formă și a inflori scântei cu experienta controlor poate distinge conţinut carbon Cu precizie , % și Verifica pe unu ora - spatii libere mijloc și mic mase Metodă permite suficient dreapta distinge timbre oţel Cu diferit conţinut carbon sau diferă structural oţel cimentat din îmbunătățită și Recent — din instrumental, A la fel distinge niste timbre oţel Cu înalt conţinut aliere elemente Spectral analiză bazat pe descompunere și cercetare spectru electric arcuri sau scântei, excitat între subiecții de testare metal (forjare) și descărcator De luminozitatea caracteristică linii în spectru a determina cantitativ conţinut toata lumea element în oţel De-a lungul Cu aplicat în breasla conditii portabil și staționar steeloscopes pentru analiză utilizare aparate Cu microprocesoare pentru automat prelucrare date analiză și extrădare terminat informație Metodă vârtej curenti permite pe bază comparatii Cu referinţă mostre clar și Cu înalt sensibilitate a determina nu numai marca aliaj, dar și a lui duritate, Disponibilitate fisuri sau intern Voltaj, structural condiție și t d Termoelectric metodă bazat pe principiu actiuni termocupluri, t e apariția variat pe mărimea electromotor putere la a lua legatura încălzit sondă Cu subiecții de testare metal De mărimea și semn abaterile săgeți galvanometru, a absolvit pe referinţă mostre, defineste'brand oţel Cel mai de încredere rezultate a primi la definiție oţel timbre ZOHGS, HGM, X, A la fel la departament carbonice oteluri din dopat Metal poate sa Verifica pe degajat se termină baruri sau Detalii în rafturi fără descărcare Control împlinire evenimente, furnizarea de fabricație forjate din oţel dat timbre, include: verificare deasupra capului, certificate iln pasapoarte pe primit în magazin semifabricate; metal fără însoțitor documente la producție nu permis; instalare în timbre conecteaza condiţional mărci, distingând dat forjare sau marca oţel din alții aplicat pentru dat Detalii; verificare și triere primit pe acceptare sau pe prelucrare tăiere forjate Cu variat semne distinctive pe omogen petreceri; Control duritate pe Brinell după termic prelucrare, permițând instalare amestecarea mara oţel pe semnificativ abaterile duritate și fel forjate pe oteloscop, sau scânteie metodă Control calitate termic prelucrare forjate include Două etapă: Control împlinire moduri termic prelucrare și Control calitate forjate după a ei Pentru împlinire primul etapă termic ficat echipa pirometre (termocupluri) Cu recordere, termostate, programabil mecanisme împingând paleti LA pe CONTROL Ștampilat forjate Ș S falsificat cuptoare, în afară de A merge, periodic măsura și Inregistreaza-te temperatura răcire lichide Pentru înregistrare regim muncă cuptoare și trecere prin lor produse în mod constant conduce "Cuptor Jurnal" stabilit forme pentru fiecare cuptoare Al doilea etapă executa Următorul metode: dărâma duritate pe Brinell în proces termic prelucrare — obligatoriu Control Operațiune Cu fixare rezultate în Pechnoy revistă, și Control Hartă statistic Control efectuat selectiv; final Control duritate (solid sau selectiv în dependențe din material forjate și dificultăți lor prelucrare tăiere) pentru asigura normal prelucrabilitate forjate tăiere instrument; metalografice Control forjate în laboratoare, pentru ce din fiecare petreceri din numere primul verificat pe duritate la pachet Două forjate Cu extrem valorile duritate în în stabilit norme și din lor elimina secțiuni subțiri pentru cercetare sub microscop; mecanic încercări în laboratoare, care executa in mod regulat pentru cel mai responsabil forjate, când aceasta este furnizate tehnic conditii Odihnă forjate trăind numai pe special sarcini, selectând din petreceri Două forjate Cu extrem valorile duritate Dezvăluind extern defecte mai des Total legume şi fructe vizual inspecţie forjate direct la ștampilarea unitate — pentru sacrificarea explicit căsătorie și după curatenie scară, t e pe final Control — pentru sacrificarea ascuns căsătorie Pentru identificarea extern și intern defecte forjate responsabil destinaţie aplica la fel magnetic detectarea defectelor, bazat pe proprietate curgere magnetic putere linii Schimbare a lui direcţie la întâlnire Cu defecte și delimitează lor frontiere Pentru Control aplica aparate "Magnaflox" Cu folosit niem magnetic colorat pudra sau magnetic suspensii Luminescent metodă identificarea extern defecte bazat pe capabilități mineral uleiuri, pătruns în fisuri, radia ușoară sub acțiune ultraviolet razele Metodă permite dezvălui adânc, invizibil pentru ochi superficial fisuri lăţime Mai puțin , mm, este Mai mult productiv și de încredere, Cum magnetic metodă, poate aplica și pentru nemagnetice materiale Adâncime apariția extern defecte a determina local canelură măcinare în jurul defect în Două- Trei locuri în transversal direcţie sau doborârea daltă defecte pe major forjate de-a lungul linii defect inainte de acestea de cand, pa filmat așchii nu Stop se bifurca pe linii defect Adâncime caneluri sau luminiști nu trebuie sa depaseste jumătate indemnizatie pe latură Dezvăluind intern ascuns defecte și poluare metal legume şi fructe metalografice cercetare conform relevante GOST-uri și tehnic conditii LA ateliere intern defecte metal dezvălui Cu Ajutor tehnologic mostre — precipitare încălzit inainte de final temperatura mostre, înălţime care este egal cu dublat diametru Din fiecare petreceri metal a tăia calea niste mostre (nu Mai puțin Două din fiecare trunchi de baie) și deranjat lor inainte de unu treimi primar înălţime La acest nu trebuie sa a fi încălcări continuitate asediat mostre Dezvăluind intern defecte forjate cu ultrasunete metodă bazat pe reflecţie cu ultrasunete grindă din suprafete intern defecte Loturi forjate, expuse Control trebuie sa a fi aceeași secțiuni Metode cu ultrasunete detectarea defectelor reglementate GOST - Sunt permite dezvălui scoici, friabilitate fisuri, turme, mănunchiuri și alte discontinuitati în mai gros metal, nu detectabil sau nu mereu detectabil alții metode nedistructiv Control LA contemporan instalatii pentru automatizate CONTROL CALITATI Forjare Metode Control geometric parametrii ştampilat forjate Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii Nou proiecta timbru Inspecţie forme și măsurare mase flash pe primul forjate Examinare uniformitate distributie metal în achiziții cursuri și absenta goluri flash după tăierea Gravurare primul forjate pentru identificarea cleme Examinare macrostructură pe principal secțiuni Dezvăluind Locație și directii fibre patru Detaliat și cuprinzătoare marcare primul piese forjate* universal ■ metru nym instrument Cu fixare valabil dimensiuni în pașaport La dezvoltare producție forjate pentru nou Detalii De asemenea, la constructiv Schimbare timbre pentru de fabricație Detalii existent producție Geometric dimensiuni final curent ștampila marcare universal instrument Control turnări din conduce sau amestecuri Sărat NaNO și KNO , primit în final pârâu timbru Markup primul forjate universal instrument marcare cele mai recente forjate universal instrument la retragere ștampila La admitere nou sau reînnoit timbru în timbru cămară Când instalare timbru pe echipamente La trimitere timbru în cămară după muncă Dreapta instalatii a muri trusa Inspecţie forjate inainte de tăierea bavuri Dezvăluind oblic Inspecție forjate după tăierea bavuri Dezvăluind unilateral a tăia corp forjate, mărită resturi bavuri, eversiune și abateri în forjate Cu subţire secțiune Gravurare primul - forjate în soluţie - %-Noah sulfuric acizi pentru identificarea cleme La primul instalare, după treceri timbru și periodic — fiecare , h în proces lovirea cu pumnii La primul instalare și după fiecare treceri tivita timbru, A în proces lovirea cu pumnii — nu mai rar o singura data în schimb După instalatii timbre față start masa lovirea cu pumnii CONTROL Ștampilat forjate Continuare Mese Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii oblic (părtinire) Forjate pe linii conector timbre Inspecţie forjate inainte de tăierea bavuri marcare top jumătate cifre la instalare pe fund jumătate Examinare lateral model (sistem A) A) patru Măsurare Subler diferențe diametre pe conector (sistem b) ȘI = La disponibilitate în forjare înalt în aer liber suprafete, în creștere de mai sus linia conector sub colţ - ° la vertical, și găsirea linii conector În mijloc grosime forjate În toate cazuri, când imposibil dezvălui oblic inspecţie La disponibilitate vertical suprafete, adiacent la linii conector Cu părtinire — la vertical patru La transversal deformat cilindric forjate (role, tije) S) cinci Măsurare pe Control corpuri de fixare (sistem b) cinci LA cazuri nevoie privat sau masiv verificări în) CONTROL CALITATI Forjare Continuare Mese Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii Înălţime sau diametru forjate Măsurare Subler Măsurare marginal capsă (cm sistem) La selectiv verificare La solid verificare (o sută %) forjate Grosime ziduri Măsurare Subler Cu sectoriale scară Măsurare indicator Subler Riscuri La selectiv verificare și necesar precizie măsurători ± , mm La selectiv verificare și necesar precizie măsurători ± ,о mm La solid verificare (o sută %) forjate și necesar precizie măsurători ± , mm eu Măsurare limitare eu Subler (cm sistem) Examinare cilindric suprafete și razele rotunjiri Măsurare a stabilit rază șabloane pentru universal măsurători R = = ± mm prin , mm Măsurare limitare model în aer liber razele Măsurare limitare model intern razele eu La verificare mic rotunjiri La Control razele cilindric de bază suprafete Acea la fel Diametre găuri Măsurare Subler La absenta în găuri părtiniri și disponibilitate liber abordare bureți Subler la măsurabile gaură CONTROL Ștampilat forjate Continuare Mese Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii Diametre găuri Măsurare marginal farfurie (sistem A) Măsurare șablon (sistem b) Diametru D forjate înclinat la replantarea timbru crește Probă diametru D + la măsurare nu ar trebui să cadea prin de mai jos fundul jante La absenta în găuri părtiniri și disponibilitate liber abordare bureți Subler la măsurabile gaură La masa verificare forjate și privat selectiv controale, legate de Cu rapid uzura și replantarea timbru Diametre conic găuri Examinare conic farfurie La Control ajustări și purta timbre Diametre pe conic suprafete marcare pe dat sistem Cu definiție real dimensiuni DLt O D și pe estimat nominal lungime daca, L , L și L (b — toleranţă) Acea la fel, la selectiv marcare CONTROL CALITATI Forjare Continuare Mese) Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii Lungime forjate Examinare bar model Cu marginal canelură Examinare de specialitate model Examinare de specialitate bilateral model (cm sistem) La verificare unu mărimea forjate La verificare în forjare simultan mai multe dimensiuni din unu bazele La verificare în major forjare succesiv mai multe dimensiuni din unu bazele patru Examinare Control adaptare patru La verificare distante între centre sefii, situat pe se termină forjate îndoi (curbură) forjate Examinare patinaj pe cuptor (scheme A și b) G) La verificare lung cilindric forjate, având pe toate lungime la fel diametru sau suficient rând egal diametre (sistem A); la verificare pe limitat lungime, având aceeași secțiune forjate (sistem b) Examinare bate A cilindric suprafete pe lungime L la rotație Detalii (sistem în) Pentru identificarea curbură forjate Cu neted suprafete la rotație pe prisme sau rulare cu role pe distanţă între suporturi L "") CONTROL Ștampilat forjate Continuare Mese Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii Examinare bate simultan în mai multe secțiuni pe lungime (sistem G) Pentru masa verificări coborât arbori și alții forjate mare lungime Cu variabile secțiuni Paralelism avioane Forjare a stabili pe baza fund, relativ pe cine calibre de adâncime Verifica paralelism un alt avion (sistem A) La masa verificare forjate, primind deformare la tăierea bavuri și firmware găuri A) Forjare (sistem b) a stabili unu AVION La masa verificare forjate după monedă și B CONTROL CALITATI Forjare Continuare Mese Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii pe a sustine , suspendat pe rulmenți cu bile și legănându-se în longitudinal direcţie un alt avion forjate a stabili pe a sustine patru, suspendat pe gimbal articulare - și legănându-se în toate directii suporturi și patru la presiune (de mana) pe forjare Accept acea la fel înclinaţie, ce și avion forjate La excesiv abaterile contacte - și - închide, aprinderea relevante semnal semne pe ecran corpuri de fixare la manual editare Cu deviere din paralelism » , mm pe lungime o sută mm Perpendicularitate avioane b de" A Forjare a stabili în prisme pe topoare - , ea se odihnește în accent A, la acest calibre de adâncime b remedieri deviere din perpendicularitate (cm sistem) |[ >L prisme xv Examinare pe electrocontact adaptare La verificare perpendicularitate în unu secțiune, de exemplu flanse, primind la tăierea bavuri deformare în anticipat celebru direcţie La masa verificare forjate Cu deviere din perpendicularitate în orice direcţie , — mm pe lungime o sută mm colţ dimensiuni marcare pe goniometru LA Control corpuri de fixare La selectiv verificare forjate La solid (o sută%) și masa verificare forjate CONTROL Ștampilat forjate Continuare Mese Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii Real indemnizatie pe mecanic prelucrare Măsurare indemnizatie pe apartament suprafete de asemenea verificare paralelism avioane la obligatoriu instalare forjate pe Unit Cu prelucrare atelier bazele Instalare calibre de adâncime legume şi fructe pe standard Cu maxim indemnizatie La masa verificare forjate, prelucrate pe cotitură automate Cu multi-tăiere suprapuneri Măsurare indemnizatie pe conic suprafete (sistem A) Calibre de adâncime montură în pliere capac și înființat pe standard, fabricat Cu maxim admisibilă indemnizatie Măsurare indemnizatie pe cilindric suprafete forjate, fix în poziţie, asemănătoare instalare pentru mecanic prelucrare (sistem b) preliminar instalare calibre de adâncime legume şi fructe pe lustruit arborele de referință Cu maxim sens indemnizatie Acea la fel La periodic verificări în proces lovirea cu pumnii forjate complex configurație Permite în curgere — cinci min da inconfundabil concluzii despre in stare timbru și a determina real indemnizatie în locuri nu disponibil pentru măsurători comun măsurare Instrumentation® CONTROL CALITATI forjate Continuare Mese Un obiect Control Metode Control cazuri aplicatii patru Măsurare indemnizatie pe sferic suprafete (sistem în) Instalare și setare indicator produs pe standard Cu minim indemnizatie patru La periodic verificări în proces lovirea cu pumnii și ajustări Permite a masura indemnizatie pe sferic suprafete și pe lungime L+& din centru sferic suprafete cinci Măsurare indemnizatie pe curbilinii suprafete (sistem G: — clip video, alergând înăuntru suprafaţă forjate; — cu umeri egali maneta; — electrocontact cinci La periodic verificări forjate, având came complex profil, nu disponibil pentru măsurători universal instrument Permite în indicator de adâncime; patru — clip video, alergând înăuntru referinţă; cinci — referinţă, rotind în mod sincron Cu forjare; — semnal bec, lumina aprinsa la inadecvat indemnizatie curgere - min da inconfundabil concluzie despre in stare timbru și despre filya toata lumea cam distributie role CONTROL Ștampilat Forjare Control furnizate automat scanare, check-in ecou- semnale din defecte și urmărire pe calitate acustic a lua legatura pro- sunând convertor și suprafete forjate transluciditate razele Raze X (fluoroscopie) pentru Control calitate ştampilat forjate aplica limitat Științific metodă analiză — cont rol calitate forjate și regulament tehnologic proceselor este statistic metodă, fondat pe utilizare teorii probabilități și matematic statistici El permite estima mare masa produse pe rezultate măsurători și teste mic numere unitati produse, selectat relevante cale din curgere sau din petreceri acest produse LISTĂ LITERATURĂ Atroşenko ȘI P , Fedorov LA ȘI Fierbinte ștampilarea greu de deformat ruminabil materiale L : Inginerie, Cu Babenko LA ȘI , Luptători LA LA , Volik YU P Volumetric ștampilare: Atlas scheme și tipic structurilor timbre M : Inginerie, Cu Belov ȘI ȘI , Rozanov B LA , Linz LA P Volumetric ștampilarea pe hidraulic prese M : Inginerie, Cu patru Belsky E ȘI Curaj fierar timbre Minsk: Știința și Tehnica, Cu cinci Briuhanov ȘI N Forjare și volumetric ștampilarea M : Inginerie, Cu Influență difuzoare role pe longitudinal dimensiuni link-uri pliabil lanţuri răzuitor transportor/L G Kostin, L N Zhurb, G Vyunov și alții — Forjare și ștanțare producție, Nu , Cu - Fierbinte ștampilarea și presare titan aliaje/L ȘI Nikolsky, DIN Figlin, LA LA Luptători și alții M : Inginerie, Cu Gostev LA ȘI Calitate ştampilat forjate și metode Avertizări căsătorie în fierar ateliere M : Inginerie, nouă Grabsky M LA Structural superplasticitate metale Pe Cu Lustrui M : Metalurgie, Cu Gulieev ȘI P , Malinina LA- ȘI , Saverin DIN M Instrumental oţel Director M : Inginerie, Cu unsprezece Dzugutov M EU SUNT Plastic deformare foarte aliat oteluri și aliaje M : Metalurgie, Cu Zhuravlev ȘI Bazele teorii lovirea cu pumnii în închis timbre M : Inginerie, Cu Zimin YU ȘI , Kondratenko LA G , Mansurov ȘI Ștampilare pe şurub ciocane de presare și prese M : NIIMASH, Cu paisprezece izotermă deformare metale/S Figlin, LA LA luptatori, YU G calpin, YU ȘI Kalpin M : Inginerie, Cu Isacenkov E ȘI a lua legatura frecare și lubrifianți la prelucrare metale presiune M : Inginerie, Cu şaisprezece Kaibyshev O ȘI Plastic și superplasticitate metale M : Metalurgie, Cu Clushii LA ȘI , coroană E M , Schukin LA EU SUNT Perfecţiune pană transversală rulare M : Știința și Tehnica, Cu optsprezece Forjare și volumetric ștampilarea Director în al -lea t /Sub ed M LA Storojeva M : Inginerie, T Cu , t , Cu nouăsprezece Forjare și ștampilarea colorat metale: Manual/N ȘI Korneev, LA M Arzhakov, B G Barmașenko și alții M : Inginerie, Cu cockcroft M G Lubrifianți în proceselor prelucrare metale presiune M : Metalurgie, Cu oase L G , Zhurb L N , Grobin LA F Influență concentraţie salină soluţie pe precizie forjate, primit rulare — Forjare și ștanțare producție, Nu , Cu - Kostin L G , Zhurb DIN L Influență configurație calibru pe caracter schimbări înaintând la longitudinal periodic rulare — LA carte: Teorie rulare M : Metalurgie, Cu - Kostin L G Plată contur rodaj față fațete bordură dungi — LA carte: Metalurgie și chimia cocsului Kiev: Tehnica, emisiune , Cu - , LISTĂ LITERATURĂ Kostin L G Rulare fără conduce — Izv universități Negru metalurgie M : Metalurgie, Nu , Cu - - Mansurov ȘI EU SUNT Tehnologie Fierbinte ștampilarea M : Inginerie, Cu Massei LA ȘI , Raskind LA L Director tineri fierar-puns M : Superior şcoală, Cu Novikov LA M , Transportatorii B DIN Aplicație de mare viteză molotov pentru exacte volumetric ștampilarea — Forjare și ștanțare producție, Nu , Cu - Novikov ȘI ȘI , Croitor LA K-Superplasticitate aliaje Cu ultra- mic cereale M : Metalurgie, Cu Ovchinnikov G , GraiferA X Influență configurație turnare tranziție pe durabilitate spatii libere la debarcare — Forjare și ștanțare producție, Nu , Cu - treizeci Ovchinnikov ȘI G Bazele teorii lovirea cu pumnii extrudare pe prese M : Inginerie, Cu Ovchinnikov G , Shubin ȘI N , Pakhomov E LA Ștampilare forjate Cu proceselor în închis timbre — LA carte: Tehnologie de fabricație spatii libere în Inginerie Mecanică M : Inginerie, Cu - Ostroushkin G P Studiu stres-solicitare state la închis rulare inele — Forjare și ștanțare producție, Nu patru Ostroushkin G P Particularități apartament plastic curenti la rulare inele — Forjare și ștanțare producție, Nu patru Okhrimenko EU SUNT M Tehnologie forjare și ștanțare producție M : Inginerie, Cu Produse semi-finisate din titan aliaje/V LA Alexandrov, N F Anoshkin, G ȘI Bochvar și alții M : Metalurgie, Cu Polukhin P ȘI , Gong G EU SUNT , Galkia ȘI M Rezistenţă plastic deformatii metale și aliaje: Director M : Metalurgie, Cu Pudra metalurgie ma materiale special destinație/Sub ed J Şlep, LA Weiss Pe Cu Engleză M : Metalurgie, Cu Prozorov L LA Presare oţel , și refractar aliaje M : Inginerie, Cu Semenov E ȘI Forjare și volumetric ștampilarea M : Superior şcoală, Cu Senkin ȘI T , Protopopov O LA , Harcenko ȘI ȘI Plată parametrii aterizări electrice cu pereți subțiri conducte — Forjare și ștanțare producție, Nu unsprezece, Cu - şaisprezece Extrafin porumb în metale/ Sub ed J Şlep, LA Weiss: Pe Cu Engleză M : Metalurgie, Cu Smirnov LA LA , Litvinov LA ȘI , Kharitonin DIN LA Fierbinte rulare spatii libere M : Inginerie, Cu Smirnov O M Tratament metale presiune în in stare superplasticitate M : Inginerie, Cu Smiryagin ȘI P , Smiryagi-na N ȘI , Belova ȘI LA Industrial colorat metale și aliaje: Director M : Metalurgie, Cu, Solovtsov DIN DIN , Alshitz M EU SUNT Definiție modificări de formă prn rulare sensuri giratorii forjate Cu de marcă profil transversal secțiuni — Forjare- ștampilarea producție, Nu Special rulare stații / A ȘI Țelikov, M LA Barbarich, M LA Vasilcikov și alții M : Metalurgie, Cu Storojev M LA , Popov E ȘI Teorie prelucrare metale presiune M : Inginerie, Cu Storojev M LA , mijloc P ȘI , Kirsanova DIN B Tehnologie forjare și Fierbinte lovirea cu pumnii colorat metale și aliaje M : Superior şcoală, Cu Teorie rulare: Manual / A ȘI Țelikov, ȘI D Tomlenov, LA ȘI Zyuzin și alții M : Metalurgie, Cu pentru Trofimov ȘI D„ Bucher N M Automate și automat linii pentru Fierbinte volumetric ștampilarea M : Inginerie, SUBIECT POINTORUL Trofimov ȘI D , Stokolov LA E Echipamente pentru Fierbinte lovirea cu pumnii Cu incalzire electrica M : Inginerie, Cu Heifetz LA ȘI , Staroseletsky M ȘI , Kovalenko YU E Dezvoltare producție solid-laminat inele pe in strainatate — rulare producție M : chermetiiformare, Nu Schneiberg LA M , Akaro ȘI L Forjare și ștanțare producție Volzhsky auto fabrică M : Inginerie, Ștampilare titan aliaje in absenta de mare viteză tânăr/Yu P Sogrishii, L G Grishin, G G Guryanov și alții — Kuziechno-stampovochoe producție, Nu nouă, Cu - , Timbre pentru Fierbinte deformare metale/Sub ed M ȘI Tylkia M : Superior şcoală, Cu Epstein G N , Kaibyshev O ȘI temperatura ridicata deformare n structura metale M : Metalurgie, Cu SUBIECT POINTORUL ȘI Automat linia pentru pe scară largă producție sensuri giratorii spatii libere — Aspect sistem Mașinărie rulat inel KFRAVM — Aspect sistem — Tehnic caracteristici Automate pentru Fierbinte volumetric lovirea cu pumnii — Definiție putere parametrii proces , — Tehnic caracteristici — mic de statura Detalii — Tranziții lovirea cu pumnii inele rulmenti — Tehnic caracteristici , — Tipic cinematic sistem >— pivot Detalii — Tehnic caracteristici , B Femeie ciocan — Dimensiuni caneluri Tobă răsturnând — Tehnic caracteristici *— hidroabraziv periodic actiuni — Proiecta Blocuri superior nouăsprezece, , , — pentru monturi cilindric inserții prismatic și cilindric pene — pentru interschimbabile prismatic și prismatic colţ inserții — folosit în timbre KShP — >— matrici timbre GCM — inferior nouăsprezece, , , >— pumnii timbre GCM b, universal-ne re stabilit lună- lot timbre , — timbre şurub prese — — timbre GCM — Sistem monturi Boyki pentru rotativ și radial- sertizat masini — feluri muncitorii profiluri cursuri , — materiale pentru de fabricație — Definiție unghi acoperire spatii libere — Dimensiuni , — Desen Căsătorie forjate cm Control forjate baruri pentru monturi matrici — Constructii și dimensiuni Tampoane arc — Calcule ; — — Tehnic caracteristici LA Rulare — Clasificare proceselor — Scop — Secvenţă proces — finisare — Definiție dimensiuni profil iniţială spatii libere , — Aplicație — turnare — Diagramă nevoie — Scop — Definiție dimensiuni iniţială spatii libere ,- , — — Secvențe calibre , , — Clădire rulat spatii libere — Exemplu calcul tehnologic proces — Plată înaintând — Tipic forjate — ștampilarea — Aplicație — Factori influenţând in absenta avans role ștampilarea — Tipuri și lor aplicarea Vibrând instalatii — Tehnic caracteristici Vibroabraziv curatenie cm curatenie forjate inserții blocuri timbre Inserții goale — materiale , — prismatic — prismatic colţ — cilindric bucșe ghiduri — Constructii și dimensiuni — distanţiere pentru tragători — Constructii și dimensiuni crestături purtat de căpușe — Definiție dimensiuni — debarcare bucșe pe GCM , , , — Alegere major marimitori și forme tranziții , — inele și bucșe complex forme — pe GCM in absenta limitat diametru și liber — Plată durabilitate a aterizat părți spatii libere — — tevi, * G nuci — de fabricație pe timbru fierbinte* vochpyh automate SUBIECT POINTORUL galtovka cm curatenie forjate îndoire îndoit teava Detalii — Detalii nz de specialitate spatii libere — Detalii spațială forme — Detalii Cu în formă transversal secțiune — arcuită și rundă Detalii h >— conic scoici „— supradimensionate Detalii >— multijonctiune , , — unijoncție dificil Detalii >— cu pereți subțiri de specialitate Detalii — V', P* și în formă de U Detalii - îndoire — Adiţional operațiuni —» Estimată Opțiuni — pe îndoirea foii rola val* nah — pe masini Cu rotativ traversa , — pe prese — Forme îndoibilă Detalii - — pe flancuri varietale rola masini pe model , D deformare in absenta hidraulic prese — Specific putere - Toleranțe , — Scop paisprezece — Plată — -pe curbură, planeitatea, iepra-molinearitate și radial bate , — pe colţ abaterile — pe rece calibrare suprafete — nealiniere — forjate, primit pe TrM — razele rotunjire — ștampilarea părtiniri Sablare camere de luat vederi periodic actiuni — Tehnic caracteristici Sablare camere de luat vederi periodic actiuni — Tehnic caracteristici Sablare dispozitive — Tehnic caracteristici gol iniţială molotovy — Definiție zonă secțiuni , — la ștampilarea în închis Molotov timbre - — la ștampilarea pe GCM , — prn ștampilarea pe KShP gol estimat — Clădire diagrame secțiuni - — in medie , — elementar , Spații goale pentru de fabricație timbre -^ , — Liniar densitate Încuietori Molotov timbre Bavuri Permis magnitudinea pentru forjate normal precizie şaisprezece, — elevat precizie optsprezece, nouăsprezece — ştampilat pe GCM , ghimpi — Sistem măsurători — Sfârşit Asteriscuri — Programa pentru definiții diametru spatii libere і — de fabricație moletă - — Tehnic caracteristici echipamente zimțat rotile — de fabricație rulare - — Instrument pentru lovirea cu pumnii in absenta ștanțare la cald automat eu max - — Tehnic caracter* rnsticks echipamente - Și Purta timbre — feluri La Calibrare forjate —* feluri — rece — Lubrifianți materiale caneluri flash — Coeficient umplere — Dimensiuni — Tipuri Pene superior și inferior — Dimensiuni — pentru monturi matrici și pumnii — pentru monturi timbre în femeie și Oh* dragă — prismatic — cilindric difuzoare ghiduri — Constructii n dimensiuni , , Inele — de fabricație pe forjare la cald automate — de fabricație pe inel rulare ma* cauciucuri Control calitate forjate —* feluri căsătorie — — geometric parametrii — Metodă* dy , — — mecanic putere — Metode - Coeficient rulare , Lovitură rapidă exacte forjate ( L Labele tragători — Constructii și dimensiuni linii gravare autooperator suspensie — Tehnic caracteristici Linia conector timbru , M materiale Detalii timbre — — lubrifiant la Fierbinte volumetric ștampilarea , , , — întreg timbre , , - ( — timbre Fierbinte ștampilarea mitraliere matrici — Constructii și moduri monturi - , — — dărâma in absenta secțiuni — din Două secțiuni și întreg Cu montură pană — rundă — Principal dimensiuni elemente monturi — semideschis, fix pe cuptor — penetrant — penetrant semideschis Mașina îndoire universal Cu rotativ traversa — Căi îndoire — Sistem Mașini forjare verticală — Principal date , Exemplu lovirea cu pumnii — de mare viteză — Clasificare forjate — Lubrifianți materiale —• Tehnologic particularități Încordare* nou scule - — rulat inel — Alegere , —» Exemple aspect scheme , " — Alocații și toleranțe inele — Tehnic caracteristici USD SUBIECT POINTORUL — îndoirea foii rola — Scop — Secvenţă îndoire scoici — Tipuri — rotativ și sertizare radială — Fabricat Detalii , — Performanţă la Fierbinte sertizat — Tehnic caracteristici , — Tehnologic proces - — Scheme actiuni — Caracteristici grevişti — — Caracteristici dornuri — îndoirea secțiunii rola — Particularități îndoire — electroheaders — Proiecta lucru instrument , — Scheme lovirea cu pumnii — Tehnic caracteristici Mecanisme împingând afară — H Căldură timbre , moletă zimțat rotile și stele —• Alegere dimensiuni spatii libere — — Căldură spatii libere — Echipamente , — Moduri , — Scheme moletă — Tehnologic proces — Moleți — de fabricație — Calibrare — materiale pentru de fabricație rulare instrument — Accesorii Detalii — Un efort și răsucirea moment pe şiruri , bătut bilateral — i prost — găuri — Dimensiuni , — apartament , — la turnare în lovi cu pumnul și matrice timbru GCM Ghiduri Molotov timbre cm Încuietori Molotov timbre ture — Constructie forjate , — Scop , paisprezece — Plată - — - fierar O Comprimare radial — Echipamente , — Căi , — Scheme proces , — Tehnic si economic indicatori — Tehnologic proces - — rotativ — Fabricat Detalii — Echipamente , — Tehnologic proces - Flash — Definiție volum , Alergând înăuntru cm Rulare longitudinal-periodic tăierea flash — Alegere presa — Căi — Un efort tăierea Răcire timbre curatenie forjate — Căi - — Tehnica Securitate — Tehnic caracteristici echipamente , — P Tranziții lovirea cu pumnii în închis timbre — Particularități alegere - — în deschis timbre pentru forjate — — Farfurii superior Cu diagonală Locație ghiduri difuzoare Proiecta și dimensiuni , superior Cu spate Locație ghiduri difuzoare — Proiecta și dimensiuni — pentru înșurubat monturi pachete Proiecta și dimensiuni — pentru pană monturi pachete Proiecta și dimensiuni — calibrare — Proiecta și o singura data-' măsuri — inferior pentru monturi matrici şuruburi — Proiecta și dimensiuni — și mai jos pentru monturi matrici pană — Proiecta și dimensiuni , — și mai jos pentru rundă și pătrat matrice - Proiecta n dimensiuni — inferior în formă de cutie — Constructii și dimensiuni , , , , , — inferior Cu spate Locație ghiduri difuzoare — Proiecta și dimensiuni — substrat — intermediar pentru pachete — Koi" structura și dimensiuni , Căptușeli pentru reglementate timbre Perne molotov — Dimensiuni caneluri Forjate — feluri căsătorie - — Grupuri oţel — feluri calibrare , —• curbură la tăierea și lovirea cu pumnii — Control mecanic putere — , — Configurare suprafete conector , — — Metode Control geometric parametrii , — — A ridica mecanic și operațional calitati — Editați | × — —• Diversitate admisibilă — Estimată greutate — Redactarea desen — Căi curatenie — — Grade dificultăți , nouă — Precizie de fabricație — Precizie și rugozitate după calibrare , Forjate ciocan — Clasificare - — primit Fierbinte volumetric ștampilarea — Grosime tablouri — Limită valorile distante între coaste — simetric — Constructie — ştampilat fără părtiniri Cu ulterior editare , — ştampilat pe şurub prese — , , — ştampilat pe GCM , , — — Clasificare — — ştampilat pe KShP — Clasificare - Editați | × cm Forjate presa termoelastice — Aplicație —> Sistem — monedă — Plată eforturi Prese indoire-timbra-ochi vertical — Fabricat Detalii — Secvenţă îndoire complex profil — orizontală — Fabricat de* ridicare — Aplicabil timbre Alocații , — Scop , — concept — Plată — — pentru forjate, prelucrate tăiere - — pe rece calibrare suprafete Tacks , Rulare transversal — Defecte , — Deformare și eforturi — — Avantaje Scheme , SUBIECT POINTORUL — elicoidal transversal — Aplicație — Scheme , — pană transversală - Echipamente - — Particularități proces — Scheme — longitudinal periodic — feluri periodic profiluri - — de fabricație periodic profiluri ,- — Particularități proces — Plată înaintând și restante - Exemplu calcul tehnologic proces , — Fenomen rodaj — Spaţiu timbru Procesele lovirea cu pumnii — Scheme formule , — Rafinat valorile parametrii Arc păpuşă pentru tivita timbru — Constructii — Tehnic caracteristici truse izvoare suporturi de pumni pumnic timbru — Proiecta n dimensiuni — Cu montură şuruburi — Cu coadă sub pană și montură lovi cu pumnul pană — Proiecta și dimensiuni , Pumni facturi amortizare — Proiecta și dimensiuni — tivita — Constructii și moduri monturi - — Căi simplificare structurilor Pumni prefabricate tivita , — Dimensiuni — penetrant , — — turnare , , , R Razele rotunjire — , , , , , , Rulare sensuri giratorii spatii libere — Alegere metodă de fabricație , — Alegere echipamente , — Diagramă optim regim — Valori coeficient frenezie — Definiție dimensiuni produs semifinisat , — Alocații și toleranțe inele, rulat pe variat echipamente — — Căi , — Tehnologic oportunități , tăiere și consum metal (plată pe ȘI LA Rebelsky) , Reparație și reînnoire timbre , , cursuri Molotov timbre — Clasificare — — achiziții - — tărâţe (Cutite) , — ștampilarea - cursuri timbre GCM — Clasificare — Definiție dimensiuni carii compunere părți — — KShP — DIN Superplasticitate materiale și aliaje — Caracteristică — Părtinire relativ suprafete conector timbru forjate normal precizie — elevat precizie optsprezece, nouăsprezece — estimat Oţel biciuire cu nervuri — Sistem profil Stans rola pentru transversal rulare — Tehnic caracteristici — — pentru rulare zimțat rotile și stele — Tehnic caracteristici — și la — pentru longitudinal periodic rulare — Scheme grad deformatii oteluri și aliaje admisibilă Curaj timbre — Extractoare flash — Constructii , — forjate in absenta distanţiere tuburi T Gravurare forjate cm curatenie forjate La Colţ Control pante ștampilarea , paisprezece, , , , — pentru forjate din variat oteluri și aliaje — pentru forjate, ştampilat în închis timbre — verso , — deplasat Se opreste spate , — X Shanks poisoiov — Dimensiuni , economie timbru — Organizare * H Părți cădere ștampilarea ciocan — Definiție mase - Desen forjate — , , , , — ştampilat pe KShP , W Probă îndoire Dibluri superior și inferior — Dimensiuni — pentru monturi timbre în femeie și pernă Timbru pentru bijoncție îndoire în formă de U Detalii — Sistem — pentru volumetric calibrare — Proiecta — pentru apartament kalnbrowkn — Proiecta — pentru editări rola ciocan Proiecta — pentru aterizări electrice — Sistem — căptuşeală — trei secțiuni pentru lovirea cu pumnii disc Ștampilare în aterizare alunecare timbru — în substrat timbre Ștampilare pe şurub prese — Principal tehnologic proceselor , — Un efort deformare — în închis timbre aterizare și extrudare — — în deschis timbre — Ștampilare pe de mare viteză ciocane — Dependenta specific energii din temperatura și grad deformatii , — Fabricat forjate , — indicativ dimensiuni și greutate forjate — Principal Opțiuni regim — Dezvoltare tehnologic proces — Lubrifianți materiale pentru timbre — Redactarea desen forjate SUBIECT POINTORUL foaie nu f pescăruși ' — roti TERMINAT] vodntel Tehnic Tehiol Scheme grevişti ravok — nota ȘTIRI — h lei mai mult decât timbru ristin Mekham? Căldură a se rostogoli Alegere Harpei — ki Rotiți înainte* chiar nia Rotiți înainte* Detalii — Usi patru , patru Namet' — i lu — reprezentant — ile — la timbru Napra Încuietori Napѵs — Î sertizat -cess spectacol; cess G - ro-tali eu nolog Flash A alerga în ceh eu pușcă Soso Ohlaz degajat Techn*-harak Ștampilare pe hidraulic prese — Metode , — Principal tehnologic operațiuni — Dezvoltare tehnologic proces — — Forțe deformare - Ștampilare in absenta GCM — Eforturi deformare , — forjate grupuri: eu — ; II — ; III , ; IV — ; V ; VI — Ștampilare pe timbru fierbinte automate — Geometric Opțiuni tipic forjate , — Definiție putere parametrii proces , Ștampilare in absenta KShP — Un efort deformare , — extrudare în închis timbre — Tranziții lovirea cu pumnii — Dezvoltare tehnologic proces — — trăgându-se înapoi în închis timbre , — trăgându-se înapoi în deschis timbre - Ștampilare pe ciocane — Tehnologic Hartă proces - — în închis timbre forjate II grupuri — — în deschis timbre forjare: eu grupuri - ; II grupuri — — genunchi arborele — General sistem proces , — mai multe piese Ștampilare secțională discuri , treizeci — coborât arbori , Ștampilare Cu folosind superplasticitate — Particularități Instruire producție , *— Sistem combinate proces "extrudare" ștampilare" — Tehnologic sarcini , — Etape dezvoltare tehnologic proces , — supradimensionate panouri Cu radiatii nervuri — exacte forjate complex forme — Tehnologic Opțiuni — Tipuri forjate — cilindric n conic sensuri giratorii cu nervuri scoici , Ștampilare colorat metale n aliaje: aluminiu — ; alamă , / ; magneziu - ; cupru ; titan — Timbre hidraulic prese , — Noduri timbre , — GCM — Constructie părți ruchiev compunere — ; tivita — ? ridicare ; pumnic - ; turnare — — KShP — — ciocan — Clasificare , —' Fixare în femeie și pernă — — Regiune aplicatii , , — Dimensiuni în plan — Locație cursuri — Grosime ziduri — — Balansare schimbare eforturi , Timbre tivita — Decalaj între lovi cu pumnul și matrice , — Constructii și moduri monturi matrici —* — Constructii și moduri monturi pumnii — — Constructii tragători cm Extractoare — Decor desen , , — Un efort tăierea flash — Instalare pe presa , — fără ghiduri difuzoare — Constructii , , — Elemente monturi — , — — simplu actiuni — Alegere , —■ Cu ghiduri coloane — Constructii , — Dimensiuni normalizat Detalii — Timbre consistent actiuni —* Constructii , — Plată tampon Cu în formă de disc izvoare , — combinate actiuni — Constructii — — Plată tampon Cu cilindric izvoare — ~~~ elemente timbru pe înălţime - $ E Aterizare electrică — Clasificare fabricat forjate , — Maxim viteză deformare — Echipamente și instrument — — Plată tehnologic proces — —* Sistem destinaţie indemnizații pe forjare — Sistem proces — Tehnologic skny proces Exploatare timbre , Tranziție poală în , ' Farfurii femeie< structura